
被加工材質（軟材質、硬材質、塑性材）+切屑（粉狀屑、片狀屑、捲積屑）：

依被加工材質及切屑型式，選配適合之鎢鋼材質並研磨合適之切削角度方能達到鎢鋼螺紋刀具之良好使用狀態。

操作機床（導程穩定、導程不穩定）：

走導螺桿、數控機床為導程穩定之機床，較不因刀具過於鋒利而產生過切削（擴孔、吃牙、亂牙、銑牙）等加工不良問題，

桌上車床、攻絲複合機為導程不穩定之機床，較易因刀具過於鋒利而產生過切削（擴孔、吃牙、亂牙、銑牙）等加工不良問題，因此適合較不鋒利之刀具使用，爲因應廣大市場之銷售，當產生刀具過於鋒利之情況時，即利用攻牙檢驗準則之補償方式處理，以符合民眾之需求!!

備註：銷售時，務必紀錄客戶使用鎢鋼螺紋刀具正常加工時之轉速，以因應未來市場之售後服務!!

螺紋刀具之螺紋規格、


精度等級、基本外型尺寸
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螺紋公稱+牙距


此為客戶生產


加工需求





通規、止規之公差等級，此為客戶品管檢驗需求





思想關聯





牙長、頸部、柄徑、柄長，此為配合產品形狀、機具使用需求





牙長+頸部，配合被加工件的螺紋深度，頸部配合退屑





柄徑，配合夾具使用，有側固式、筒夾、三爪式





柄長，配合產品外觀形狀，避免干涉，配合夾具固定於機床








