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理论研究

多线三角螺纹在数控加工中的精度控制
蔡炜

瑞金中等专业学校   

[摘　要]在车削加工中，螺纹车削由于切削速度较快，切削力较大和作用力聚集范围较窄导致加工难度高。本文结合实例从

刀具的几何参数、切削液、加工工艺、程序的编辑和测量等几个方面进行分析，从而使多线三角螺纹在数控高速车削中的精度能

够得到控制。
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一、前言   

螺纹联接是当前在机械制造行业中应用最为广泛的结合

形式之一，它是一种具有典型互换性联接结构，对机械设备的

使用性能有着重要的影响，而在现代生产中，在机械制造业中

采用数控车削的方法加工螺纹是目前常用的方法。与普通车削

相比，螺纹车削的进给速度要高出很多倍，螺纹刀片刀尖处的

作用力更是高出上百倍，切削速度较快，切削力较大和作用力

聚集范围较窄导致螺纹的加工难度高。因此，本文针对螺纹车

刀、加工工艺、切削液、程序编辑和测量等方面来控制多线三

角螺纹精度。

二、正文

在螺纹加工过程中经常有加工出来的螺纹会出现牙型角

差、螺纹有大小牙、螺纹牙型倾斜、表面粗糙等情况，以下是

针对这些情况进行的一些分析及应对措施：

（一）选择合理的刀具几何参数 

三角螺纹牙型角超差，螺纹牙型倾斜，螺纹大小牙，表面

粗糙产生的首要原因是：1）车刀刀尖角刃磨不准确、2）车刀

安装不正确、3）分线不准4）车刀磨损严重等。

在螺纹刀的两个切削刃上磨出宽度为0.2～0.4mm的倒棱，

其g=5°，车刀进刀后角应螺旋角影响应磨得大些，车刀的左

右切削刃必须是直线，刀尖角对于刀具轴线必须对称，在由于

高速切削螺纹的时候实际牙型角会扩大，因此刀尖角应减小

30’，磨成59.5°较好。螺纹车刀前、后刀面的表面粗糙度必

须很小，磨刀时一定要正确修整砂轮或用油石精研刀具。在安

装螺纹车刀时要尽量减少伸出长度，防止刀杆刚性不够，切削

时产生振动。螺纹车刀安装高度也很讲究，过高或过低都会出

现“扎刀”现象。过高，则吃刀到一定深度时，后刀面顶住工

件，增大摩擦力，造成“扎刀”：过低，则切屑不易排出，从

而把工件顶起，出现“扎刀”现象。正确的位置是刀尖位置比

工件中心高0.1～0.3mm。用高速钢车刀低速车螺纹时，刀尖应

略低于工件轴线，并且要使车刀刀尖角平分角线与工件轴线垂

直，所以，装刀的时候可以借助螺纹样板。

此外，由于高速车削螺纹，所以车刀材料一定要选用耐磨

材料，并要根据实际情况降低切削用量，一般情况下，用来制

造车刀的材料应该具备：高硬度和高耐磨性，高红硬性，高淬

透性和足够的韧性塑性，例如选用低合金三角外螺纹车刀进行

车削，适合低速车削，通常第一刀切削量控制在0.4mm，并逐

刀递减，车削前要把主轴转速调低，因为在螺纹螺距确定的条

件下，螺纹切削时X轴、Z轴的移动速度由主轴转速决定，与切

削进给速度倍率无关，并且在进行螺纹切削时不要进行主轴转

速调整，更不要停止主轴。

（二）选择合适的切削液 

车削螺纹时，恰当地使用切削液，能降低切削时产生的热

量，减少由于温度升高引起的加工误差：能在金属表面形成薄

膜，减少刀具与工件的摩擦，并可冲走铁屑，从而降低工件表

面粗糙度值，减少刀具磨损。根据实验，加工一般要求螺纹使

用水基切削液就可以达到要求，如果精度要求高就必须使用油

基切削液，如煤油、植物油等。车床的水箱一般都装水基切削

液，那么在加工螺纹时可以使用油枪进行手工润滑就能满足精

度要求。

（三）程序编辑与加工工艺处理

螺纹牙型角差，出现大小牙现象，在数控高速车削螺纹

中，造成这一现象产生的原因除了车刀问题，另外最主要原因

应该是加工工艺的不合理性。不合理的加工程序会在加工螺纹

过程中增加螺纹车刀的负担。现在就以我校的机床为例，大连

机床厂Fanuc 0i Mate-TB系统，这个系统中用于加工螺纹的指

令有三个，分别是：G32、G92和G76。三种指令的切削方法和

编程方法都不同，因此，在车削螺纹过程中造成的误差也不

同。现在先看一下每种指令有什么区别：

（1）G32是简单螺纹切削指令，显然不适合，因此一般不

用。

（2）G92直进式切削方法，由于两侧刃同时工作，切削力

较大，而且排削困难，因此在切削时，两切削刃容易磨损。在

切削螺距较大的螺纹时，由于切削深度较大，刀刃磨损较快，

从而造成螺纹中径产生误差：但是其加工的牙形精度较高，因

此一般多用于小螺距螺纹加工。 

（3）G76斜进式切削方法，由于为单侧刃加工，加工刀刃

容易损伤和磨损，使加工的螺纹面不直，刀尖角发生变化，而

造成牙形精度较差。但由于其为单侧刃工作，刀具负载较小，

排屑容易，并且切削深度为递减式。因此，此加工方法一般

适用于大螺距螺纹加工。由于此加工方法排屑容易，刀刃加工

工况较好，在螺纹精度要求不高的情况下，此加工方法更为方

便。

从以上对比分析可以看出，只简单利用一个指令进行车削

螺纹是不够完善的，采用G92、G76混用进行编程，即先用G76

进行螺纹粗加工，再用G92进行精加工的方式在螺纹加工中将

有两大优点：一方面可以避免因切削量大而产生的变形：另一

方面能够保证螺纹加工的精度。但要注意粗车和精车刀具起始

点要一致，不然会乱扣，造成零件报废，那样就会得不偿失

了。例如：加工如下螺纹：

三、结束语

通过实际加工生产，以上措施有效地解决了加工精度不高

等问题，减轻了操作者的劳动强度，提高效率并保证加工后零

件的质量。工艺处理工作，对于数控机床加工程序的编制和零

件的加工是非常重要的。但工艺处理工作的实践性很强，在实

际运用中，要善于分析，充分利用所掌握的各项知识，理论联

系实际，不断总结，以提高自己的工艺分析和处理水平。螺纹

精度控制的方法应该还有很多很多,以上是本人通过学习所得

到的一点收获,并经历亲身的实践，希望阅读过该文章的老师

能够给予本人一些指正。
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