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一、螺纹加工

u 螺纹的车削加工 u 螺纹的铣削加工

u 螺纹的滚压加工u 攻螺纹和套螺纹
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螺纹加工

   螺纹的车削加工     

    

用螺纹车刀车削内、外螺纹

       

在卧式车床和丝杠车床上用螺纹车刀车削螺纹时，螺纹的廓形由车刀的刃形所决定，而螺距

则是依靠调整机床的运动来保证的。这种方法具有刀具简单、适应性广、无需专用设备的优

点，但生产率不高，主要用于单件小批生产。
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螺纹加工

   螺纹的车削加工     

    

 

图2-8-1   螺纹梳刀的刀齿 图2-8-2   螺纹梳刀的形式
a)平体螺纹梳刀　b)棱体螺纹梳刀　c)圆体螺纹梳刀

a) b) c)

用螺纹梳刀车削螺纹
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螺纹加工

   螺纹的铣削加工     

    

 
盘形铣刀铣削螺纹

图2-8-3　盘铣刀铣削螺纹
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螺纹加工

   螺纹的铣削加工     

    

 
旋风法铣削螺纹

图2-8-4　旋风法铣削螺纹
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螺纹加工

   攻螺纹和套螺纹     

图2-8-5　手工操作加工螺纹
a)攻螺纹　b)套螺纹

a) b)
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螺纹加工

   攻螺纹和套螺纹     

    

 
攻螺纹

图2-8-6　常用丝锥的结构
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螺纹加工

   攻螺纹和套螺纹     

    

攻螺纹

       底孔直径大小可以用经验公式求得，也可直接查表。这里介绍经验公式法。

加工钢等塑性较大的材料，扩张力中等的条件下，攻螺纹前，钻螺纹底孔用钻头的直径

D钻=D-P，其中D为螺纹大径(mm)；P为螺距( mm)。

       加工铸铁等塑性较小的材料，扩张力较小的条件下，D钻=D-(1.05~1.1)P

       底孔深度的确定。攻不通孔的螺纹时，因丝锥不能攻到底，所以孔的深度要大于螺

纹长度，其大小可按下式计算，即

钻孔深度=所需螺孔深度+0.7D
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螺纹加工

   攻螺纹和套螺纹     

    

 
套螺纹

图2-8-7　 圆板牙
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螺纹加工

   攻螺纹和套螺纹     

    

 
套螺纹

图2-8-8 　圆板牙架
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螺纹加工

   攻螺纹和套螺纹     

    

套螺纹

       套螺纹方法一套：螺纹前圆杆直径的确定：套螺纹前应检查圆杆直径，圆杆直径太大难

以套人，太小套出的螺纹牙齿不完整，圆杆直径应略小于螺纹大径的基本尺寸do一般经验公

式计算：

       圆杆直径d# =d -0.13P (d为螺纹大径，P为螺距)；

       也可以查表确定圆杆直径。
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螺纹加工

   螺纹的滚压加工     

    

搓螺纹
 

图2-8-9　搓螺纹原理
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螺纹加工

   螺纹的滚压加工     

    

滚螺纹
 

图2-8-10　滚螺纹原理



二、拉削加工

u 拉削加工范围 u 拉削加工特点

u 拉床 u 拉刀

u 拉削方式 u 拉削加工方法
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拉削加工

   拉削加工范围 

    

 

图2-8-11　 拉削方式
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拉削加工

   拉削加工范围 

    

表2-8-1   拉削加工范围
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