
加工問題之智慧錦囊 使用方法編 

【諮詢】 

No.003 

一般人經常乎視下孔徑的重要性，如果深度的去理解下孔徑的問題，可能許多加工的問題

都可以解決。這次就下孔徑尺寸的選擇再一次考量。 

對於改善辦法，首先盡可能的加大下孔徑尺寸至上限 

範圍，可能可以解決許多的問題。 

例如 M8X1.25這個規格的下

孔徑，是否只有 φ6.8mm這

一個尺寸可以選擇? 

M8X1.25的下孔徑尺寸不是只

有φ6.8 這一個尺寸可以選擇。 

一般在（6H級・2級）的螺紋

規範來說，只要尺寸控制 

φ6.912～6.647mm的範圍內都

是可以的。 

當發生各種攻牙上的問題時，

收先影該將下孔徑尺寸加大至

當M8X1.25 的下孔徑從φ6.8改

為φ6.9時，切削量將會減少

15%， 

同時加工負荷也會減少13%。 

所以，絲攻折斷或溶着的問題將

會減低許多～ 
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切削量 85% 
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盡量加大下孔徑尺寸對加工

來說是有利的。 

內螺紋側 

使用螺旋絲攻加工各種被削材時，經常發生崩牙、折損、溶著與各種 

突發的狀況，是否有好的改善辦法? 

【回答】 

【解説】 


