
加工問題之智慧錦囊 擠壓絲攻編

【諮詢】
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透過經驗的累積後，應該可以得到絲攻使用的程序方法，下記為擠壓絲攻加工使用的基本方式。

如果習慣擠壓絲攻的加工方式後，後續加工上就沒有什麼困難。
但是，剛開始請按照程序來進行，我覺得是一個好的方法。

被加工材的選擇

(擠壓絲攻的選擇方式)

暫時選擇用的擠壓絲攻

加工的內螺紋精度和
絲攻精度選擇

加大底孔徑

選擇暫定的擠壓絲攻加工

①螺紋牙規檢測產生
通規不過的情形(GP
NG)，可選擇加大精
度絲攻後再加工。

③
加工後的內螺紋，牙規檢測通規(GP)止規
(NP)也都合格的情形，該絲攻的精度是適
合加工的。

②螺紋牙規檢測止規NP
不止的情形(NP NG)，

請選擇精度小再加工。

●選擇加工非鐵合金用『N+RS』、加工軟鋼類用N+RZ』、
希望絲攻的加工壽命能持久，建議可選擇『HP+RZ』。
●加工通孔用請選擇『吃入部：P』、加工盲孔用請選擇

『吃入部：B』。
●擠壓絲攻精度請選擇『標準精度』

●開始測試加工時，從建議的底孔徑循序漸進加大。

※當底孔徑過小時，會引發起擠壓量過大的加工問題產生。

●選擇暫定的擠壓絲攻來加工。

①如果，牙規檢測發生通規NG的情形時，判定內螺
紋的孔會縮小，請選擇精度加大一級的絲攻，再
做加工測試。

②如果，牙規檢測發生止規不止的情形時，請選擇
絲攻小一級的精度，請再加工測試一次。

使用說明的有點難理
解，對絲攻精度的選擇
是沒有問題的，但是， 
關於底孔徑是什麼?就
不是很理解了。

關於底孔徑的選擇

請參考下記說明。

這次是第一次使用擠壓絲攻，請教擠壓絲攻正確的使用與加工方式，
還有想了解下孔徑的管理方法。

【回答】

●剛開始要先確認被削材是否適合擠壓絲攻。
擠壓絲攻適合用於鋁合金與軟鋼等具延展性材料，不適合用
於鑄鐵或硬度高的材料上。

※此外，使用精度小的絲攻，而發生止規NG的情
形，這時需要檢討加工條件與絲攻的選擇。

③加工後的內螺紋，牙規檢測通規(GP)、止規(NP)也
都合格的情形時，表示所選擇的絲攻精度等級是適合
加工的。



底孔徑檢測棒切削用：CPC- S　 切削用底孔徑檢測棒CPC-S咬合率100%~70%，可檢測每
隔5%的底孔徑。
使用這個也可檢測擠壓絲攻加工後，內螺紋的內徑的數值
同樣每5%都要使用檢測棒來檢測。

下記測試加工說明，由底孔徑上開始設定，通常底孔徑依順序往下調整
到最適合的底孔徑值出來。

底孔徑的設定，攻牙後使用內徑針規檢測內徑的結果，去做稍微調整。

（底孔徑的基本設定方法）
第3點說明，牙規的通規、止規檢測內螺
紋沒有問題後，再行檢測螺紋的內徑。

④
通過端針規檢測內徑
發生NG的情形時，
底孔徑往上限調整，
再加工測試。 底孔徑過小，牙底孔會過高。

⑤

不通過端針規檢測內徑
發生NG的情形時，底
孔徑往下調整，再加工
測試看看。 底孔徑過大，底孔會過低。

⑥

針規的通規、止規檢測也都沒有問題的話，
底孔徑設定的數值是適當的。

底孔徑過大、過小的情形時，要調整多少
才好呢?

目標螺紋內徑尺寸為「A」，加工後的螺紋的尺寸為

「B」。
當時調整的目標數值為C，大致計算如下：

(A-B)÷2=C。

＜底孔徑的調整說明＞
M6X1的螺紋小徑設定目標，φ5.0(咬合率：93%)。

範例：底孔徑設定「φ5.4」，加工後的內徑底孔為「φ4.8咬合率為111%」，
上記的圖片第4點有說明內徑加工後的情形，
（5.0－4.8）÷2=0.1
底孔徑φ5.4加大0.1 約等於φ5.5，加工後的螺紋小徑會比較接近φ5.0。

相反的，底孔徑為「φ5.6」時，加工後的內徑為「φ5.2咬合率74%」            
上記圖片第5點有說明內徑加工後的情形，（5.0－5.2）÷2＝－0.1，
底孔徑φ5.6減為0.1 至φ5.5，加工後的的螺紋小徑會比較接近φ5.0。

上記的圖片第6點說明底孔徑φ5.5，加工後的小徑大約是φ5.0。

檢測小徑，可以
使用切削用檢測
棒CPC-S來檢
測。




