
CARMEX-2019 
螺纹铣削软件正式版上线

Carmex
Precision	Tools	Ltd.

��

Carmex（卡迈克斯）- 2019 螺纹铣削软件正式版上线，信息量巨⼤。在原有的基础 
上凡是新推出的硬质合⾦螺纹铣⼑、螺纹铣⼑⼑杆都进⼊了选⼑系统，包括其代码 
信息。甚⾄包括各类螺纹铣⼑杆和螺纹车⼑杆配件订货号、代码信息，⼀应俱全。 
本使用⽅法，尽可能的把各个英语单词对应于中⽂，便于客户们在初始使用阶段对 
照参考。因为螺纹标准众多，⽽本使用⽅法仅针对某⼀种螺纹标准做了注解，如果 
遇本使用⽅法没有谈及的螺纹标准或其它问题，欢迎来电咨询。



Carmex⽹页/⼿机螺纹铣削正式版软件最快捷的⽅法是打开；〈上海三禄贸易有限公司〉 
官⽹，再点击“技术支持”栏下拉式菜单，再点击螺纹铣削。或者在⼿机〈三禄切削⼑具〉
微信公众号里点击“微服务”栏，再点击“螺纹铣削/车削软件”，使用⼿机查看更快捷。



请点击Milling 
(螺纹铣削程序)

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司

欢迎进⼊入Carmex螺纹铣削/螺纹⻋车削程序正式版

服务条款

欢迎进⼊入Carmex螺纹铣削程序正式版、极好的软件



进⼊入Carmex正式版软件界⾯面 绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

基本要求

基本要求

请选择螺纹类型螺纹标准

返回
（下⼀一项）

请点击此处选择螺纹类型

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

主要⽹网站 帮助 设置
Carmex螺纹铣削软件正式版

最后请点击

语⾔言选择

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求

⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

螺纹标准

螺纹形状

返回 （下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

最后请点击

螺距

请点击此处选择螺距

语⾔言选择

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

返回 （下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

螺纹形状

螺距

螺纹标准

选择1.5螺距

最后请点击

请选择螺距

点击此处选择螺距

语⾔言选择

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

螺纹标准

螺距

螺纹规格

请点击此处

最后请点击

螺纹形状

请点击此处选择螺纹规格

语⾔言选择

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

返回 （下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

最后请点击

螺纹⼤大径
螺纹中径
螺纹底径
螺旋升⻆角

螺纹数据

螺纹标准

螺距

螺纹规格

螺纹直径

螺纹⻓长度

需填写有效螺纹⻓长度

语⾔言选择

钻孔直径

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

螺纹⼤大径
螺纹中径

螺纹底径
螺旋升⻆角
钻孔直径

螺纹形状

螺距

标准规格

螺纹⼤大径

有效螺纹⻓长度

内／外螺纹选择
点击此处选择内或外螺纹

最后请点击

请选择内／外螺纹类型

螺纹数据

语⾔言选择

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

最后请点击

螺纹类型

螺距

螺纹规格

螺纹直径

螺纹⻓长度

内／外螺纹
请选择螺纹类型

请点击：Internal

螺纹数据

螺纹⼤大径
螺纹中径
螺纹底径
螺旋升⻆角
钻孔直径

语⾔言选择

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版
主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

基本要求

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

螺纹数据

螺纹⼤大径
螺纹中径
螺纹底径
螺旋升⻆角
钻孔直径

螺纹图示

⽬目录

⽬目录选择

螺纹类型

螺距

螺纹规格

螺纹直径

螺纹⻓长度

内、外螺纹
内

最后请点击

语⾔言选择

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

公制

基本要求



Carmex螺纹铣削软件正式版
主要⽹网站 帮助 设置

返回 （下⼀一项）

⾦金金属材料料

⾮非合⾦金金钢和铸钢，易易切钢

退⽕火处理理，含碳量量⼩小于0.25%
退⽕火处理理，含碳量量⼩小于等于0.25%
退⽕火处理理，含碳量量⼩小于等于0.55%

回⽕火或退⽕火处理理

调质/热处理理
回⽕火或退⽕火处理理

调质/热处理理

低合⾦金金钢和铸钢（合⾦金金元素⼩小⾬雨5%的）

⾼高合⾦金金钢和铸钢，⼯工具钢

不不锈钢

铸铁

⾮非铁⾦金金属

⾼高温合⾦金金

硬钢

最后请点击

调质/热处理理，含碳量量⼩小于0.55%
调质/热处理理，含碳量量⼤大于等于0.55%

钢

语⾔言选择



2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

不不锈钢和铸造不不锈钢

铁素体不不锈钢

⻢马⽒氏体不不锈钢

奥⽒氏体不不锈钢

⾼高合⾦金金奥⽒氏体／双相不不锈钢

铸铁

⾮非铁⾦金金属

⾼高温合⾦金金

硬钢

最后请点击

⾦金金属材料料 不不锈钢

不不锈钢，也可叫Inox钢，是⼀一种铬含量量⾄至少为10.5%的钢合⾦金金。 
⽤用于在钢的性能和耐腐蚀性都被重新要求的地⽅方，它不不像普通 
钢易易腐蚀或⽣生锈。不不同类型的不不锈钢；添加镍可以稳定钢的奥 
⽒氏体结构，这种钢⼏几乎没有磁性，并提⾼高低温下的耐久性。为 
了了提⾼高硬度和强度，增加更更多的碳。适当的热处理理，可⽤用于剃 
⼑刀和不不锈钢⼑刀具。

Carmex螺纹铣削软件正式版

钢

不不锈钢



2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

最后请点击

⼑刀具选择

SR系列列⼑刀杆／⼑刀⽚片

⼑刀杆

⼑刀⽚片

蓝⾊色表示已选择

确认⼑刀杆 确认⼑刀⽚片
代码 代码

切削直径
柄径
总⻓长

颈部直径
颈部⻓长度

内／外螺纹

螺纹类型
螺距

完整⽛牙⽛牙型

规格：A

内／外螺纹
⼑刀具材质

⻮齿数
冷却 内冷通过

内冷孔径

⼑刀⽚片螺丝／扳⼿手

完整⽛牙

⼑刀杆数据 ⼑刀⽚片数据

图⽚片 链接

⼑刀具选择 ⼑刀具数据

Carmex螺纹铣削软件正式版



2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

返回
（下⼀一项）

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

最后请点击

SR系列列⼑刀杆／⼑刀⽚片

蓝⾊色表示已选择

⼑刀具选择 ⼑刀具数据

切削数据

⼑刀杆

⼑刀⽚片

确认码

确认码 ⾦金金属材料料
奥⽒氏体不不锈钢／铸造奥⽒氏体不不锈钢

加⼯工性能

左右⼿手／⽅方向

螺纹旋向 右⼿手 切削⽅方向

操作⽅方法

Carmex螺纹铣削软件正式版

右⼿手向上攀爬（顺铣）



主要⽹网站 帮助 设置
绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

SR系列列⼑刀杆／⼑刀⽚片

蓝⾊色表示已选择

⼑刀具选择

⼑刀杆

⼑刀⽚片

确认码

确认码

⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

螺纹旋向

螺纹旋向
切削⽅方向

系统默认，左⼿手螺纹选择最后两项

返回
（下⼀一项）

最后请点击

2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司

Carmex螺纹铣削软件正式版

旧版条款服务

右⼿手 ⾃自下⽽而上攀爬（顺铣）

操作⽅方法

右⼿手螺纹 右⼿手螺纹 左⼿手螺纹 左⼿手螺纹



CNC控制单元

CNC设置 程序CNC后置处理理

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态

控制系统 程序号
公制／英制单位

加⼯工过程

切削次数 1个过程 2个过程 3个过程

加⼯工时间 圆周时间

加⼯工图示

定位打开状态

最后请点击

在此选择机床操作系统

（下⼀一项）

Carmex螺纹铣削软件正式版



2019所有版权属于Carmex精密⼯工具有限公司 旧版条款服务

主要⽹网站 帮助 设置

基本要求 ⾦金金属材料料 ⼑刀具数据 CNC后置处理理 CNC设置 程序

CNC程序 程序摘要

返回

打印 ⽂文件存储 邮件

铣⼑刀杆

铣⼑刀⽚片

螺纹标准

螺纹规格

螺纹直径
螺纹⻓长度

奥⽒氏体不不锈钢／奥⽒氏体铸造不不锈钢

切削线速度

每⻮齿进给

右⼿手／向上攀爬（顺铣）

法那克系统

程序号

公制

⼀一个过程

绿⾊色表示该项⽬目正处在编辑状态
Carmex螺纹铣削软件正式版
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整体硬质合⾦金金螺纹铣⼑刀 ；
MT、MTB、MTZ等系列列
切削刃⻓长1.5 - 2倍径时此
类螺纹铣⼑刀刚性最好。

右⼿手螺纹 左⼿手螺纹

主轴旋转

⼯工作台旋转⽅方向
Z轴

Y轴

X轴0

最经济的螺纹铣⼑刀 SR 系列列；
但是；直⻮齿、多⻮齿螺纹铣⼑刀⽚片只适
合加⼯工⾮非铁⾦金金属和灰铁加⼯工。这类
螺纹铣⼑刀⽚片切削时接触⾯面积⼤大、阻
⼒力力⼤大、振动⼤大，让⼑刀现象⽐比较严
重。

内冷



60º
P

CMT 合⾦金金钢⼑刀杆，ΦD2尺⼨寸⼩小，刚性⼀一般、切削阻⼒力力⼩小

CMT 整体硬质合⾦金金⼑刀杆、刚性好，切削阻⼒力力⼩小。

SR
C

 2018 J
ΦD2ΦD ΦD1

Φd

ΦD2

ΦD

CMT系列列
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下⼑刀、切⼊入、铣螺纹
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完成、退⼑刀、回原⼑刀位
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