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TECHNIQUE SOLUtIONS

工艺方案

在机械加工行业对工件攻

螺纹的过程中，有时会碰上因为

工艺不合理（已加工螺纹孔的工

件焊后再加工其螺纹孔端面）、

加工人员读图失误（看错尺寸）

或操作失误（计算错误、钻浅底

孔、编程错误以及钻攻螺纹孔深

度定位错误）等诸多因素导致某

些工件上的螺纹孔在加工完成后

存在深度不够的现象。此类问题

一经发生，由于钻床的稳定性较

差，操作者和工艺技术人员往往

会直接将待修复螺纹孔的工件安

装在镗床或铣床工作台上，校正

紧固后采用螺纹孔底孔钻头按照

螺纹孔内径校正后，钻削其底孔

至图样深度，再对其用丝锥进行

攻螺纹修复。但这种方法很容易

修复小型螺纹孔深度浅的窍门
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摘要：本文论述了利用校正丝杠和改型钻头，在摇臂钻床和枪钻上如何校正和修复螺纹孔浅的方法，简捷实用，在实际生产

中取得了很好的效果。

专家点评

文章的设计思路非常巧

妙，借鉴了小锥度心轴定位

精度高的优点，由此设计的

测量螺母同时加工出与锥度

内螺纹高度同心的外圆和垂

直的端面，和被测外螺纹紧

密连接后消除配合间隙，将

螺纹的中心测量要素转换到

测量螺母的端面及外圆上，

实现了螺纹形位公差的快速

和精确测量，是一种很好的

基面转换检测方法。

栓的加工和检测。

4. 结语

通过设计、应用螺纹形位

公差检测量具，实现了高精度关

重螺栓外螺纹形位公差的精确检

测，效率较高，解决了该类零件

测量的技术瓶颈问题，具有良好

图6 检验螺栓结构简图

的应用、推广价值。
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使操作者在加深钻削底孔的过程

中，对原螺纹发生“摩擦式的切

削”，导致已有螺纹出现破坏，

影响了螺纹孔的加工质量。同

时，这种修复方法要求操作者具

有较好的技术水平，且对螺纹孔

校正过程时间较长，工作效率很

低。利用镗铣类设备对其进行修

复的成本也相对较高。另外，如

果螺纹孔端面由于被组焊后再加

工或其他原因而发生了与螺纹孔

中心线不垂直的现象，必然会出

现在二次钻削螺纹底孔的过程中

导致对已有螺纹的破坏，从而也

必然会导致工件螺纹孔发生报废

或降级的隐患。笔者在经过多次

研讨和试验后，寻找到了一系列

工效比较快、质量可靠稳定的窍

门。

1. 在摇臂钻床上修复螺纹

孔浅的方法

如果工件材质硬度较高，修

复其螺纹孔时可在摇臂钻床上钻

攻。但需先按照图1所示的方式校

正螺纹孔的中心线与钻床主轴的

中心线平行，然后再直接用钻头

校正螺纹孔和钻床钻轴的中心线

同轴，并用钻头、丝锥按照要求

的尺寸对深度浅的螺纹孔进行钻

攻。

修复螺纹孔的步骤：首先，

将工件安放到已布置在钻床工作

台上的可调螺钉上；其次，将校

正丝杠旋入待修的螺纹孔中并拧

紧，以确保校正丝杠中心线与螺

纹孔中心线一致；然后，将钻床

主轴与校正丝杠贴近（须留间

隙，防止钻床主轴将校正丝杠挤

歪而影响校正精度），并调整可

调螺钉，使校正丝杠与钻床主轴

平行，渐调渐靠，确保其平行度

误差≤0.03mm，可用一张纸条在

钻床主轴与校正丝杠之间的上下

部分抽拉，使其受力均匀即可；

最后，将钻夹头安装在钻床主轴

中，把改型的钻头装夹在钻夹头

中，使钻头插入待修螺纹孔中，

观察其柄部与螺纹孔各处间隙均

匀一致后，按要求尺寸钻削，完

成钻孔后换上丝锥攻螺钉即可。

改型钻头的制作非常简单，

将一旧钻头的钻刃长度尽量磨至

够用即可。其直柄部分均匀地磨

去或车去1mm，使其在钻孔中与

原螺纹孔存在1mm间隙，不再发

生对螺纹孔已有螺纹的损伤。

校正丝杠的精度要求较高，

其螺纹部分必须与直柄部分同

轴，不得存在弯曲，且其长度一

般为待修螺纹深度的3～5倍，以

确保校正精度。

2. 用枪钻修复螺纹孔浅的

方法

对于体积较大、质量较重

且材质较软的工件（如铝合金类

工件）需要修复直径尺寸较小的

螺纹孔深度浅的问题时，可用枪

钻夹持前述改型钻头直接对其钻

削，然后再用手动攻螺纹即可

（见图2）。

3. 结语

本文所述修复小型螺纹孔

的方法很有创新性，特别是采用

图2 修复钻孔示意图

图1 校正螺纹孔中心线与钻轴轴心线平行
1.工作台 2.可调螺钉 3.工件 4.钻床主轴

5.校正丝杠

了利用旧钻头车、磨后的改型钻

头，实属小发明，不仅再利用了

废旧物资，还解决了业内较为棘

手而又确实存在的问题。在实际

生产过程中能够切实解决螺纹孔

浅的修复问题，方法简捷、实

用，且能够普及，值得推广。
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专家点评

文中修复螺纹孔深度的

方法比较实用，集中了工人

师傅的智慧和实践经验，特

别是制作改型钻头和校正螺

纹孔的技巧，简单易学，熟

练掌握后可以解决很多棘手

的问题，可在生产中推广和

使用。


