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Carmex-2019 
螺纹车削软件 
使用方法补充 

这个补充说明，是根据客户来电询问车削的问题而制作。将原使用说明未 
及的螺纹标准举例说明，限于篇幅，仍然不能全面说明，有问题请来电。 
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举例一 
之前接到客户电话，他要加工直径90mm，螺距5mm的，Sagengwinde - DIN 513锯齿螺纹，因为找不到螺纹规格而无法操作下载车
削程序。我们告诉他按照下面的说明，再继续就可以了。我们在选择螺纹规格时，常常会遇到你要选择的螺纹规格系统里没有，
这时可以点击其它“Other”,然后填写你要加工的螺纹大径（Diameter DO），有效长度（Length），再选择内(Internal)或外

螺纹(External)。系统将自动生成螺纹大径、螺纹中径、螺纹底径和螺旋升角角度。螺旋升角至关重要，千万注意。
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举例二 
客户来电反映，他们加工的M12×1.75mm的内螺纹时，刀片寿命降低。加工M12内螺纹，公制M12的螺距是1.75mm，软件显示它的
螺旋升角变化巨大。而我们的刀杆配置的螺旋升角角度是1.5°（带或不带垫片的刀杆螺旋升角均是1.5°，满足螺旋升角在1°-
2°之间的加工）。系统显示M12的螺旋升角是2.9°，而这个内螺纹刀杆直径小于25mm，不带垫片，刀杆无法解决螺旋升角问
题。所以，加工中可能会出现螺旋升角干涉，轻则牙型失真，重则刀片寿命大幅降低。遇到螺旋升角大于1.5°的情况时，建议
选择BLU材质刀片，不建议选择范围牙AG60刀片（G60可以）。
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也可以选择钢制T8系列内螺纹车刀杆，这个刀杆配置的刀片，BLU材质更好，且是最顶级的涂层，可以大幅增加刀片寿命。
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选择侧面进给方式！
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举例三 
客户来电反映，在加工Tr32×6mm, DIN 103 / 30°刀片走一刀即磨损不能使用。梯形螺纹的螺纹规格变化大，螺距变化也大，
螺旋升角变化更大，加工前请做足功课，否则事倍功半。另外说明，梯形螺纹刀片（包括29°美制ACME）外螺纹两侧切削刃的后
角仅2.6°，内螺纹两侧切削刃后角4°，当螺旋升角大于2°或3°时，即便更换垫片，也不能排除螺旋升角产生干涉的风险。
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Important Points about Carmex 
Threading Inserts

Flank Clearance Angle

The Insert relief
angle of a standard
Carmex external
toolholder is 10º; for an 
internal toolholder it is 15º.
This 5º difference is
to provide additional
necessary radial clearance.

In most thread forms
internal and external 
threads have different
depth and radii, thus
tools are not
interchangeable

1.

2.

Our built-in relief angles
ensure automatic insert
flank angle clearance.

3.

Profiles of Carmex
internal & external
threading inserts
are precision ground
to ensure accurate
thread geometry
when used in their 
corresponding
toolholders. 
Using internal inserts 
with an external holder
will result in distortion of angle 
and insert geometry.

Insert and toolholder
should always match.
An IN-RH insert must be 
used with an IN-RH 
toolholder.
No mismatch is allowed.

4.

5.

Thread Turning Inserts Technical Section
®
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螺旋升角3.8° 
假如我们要加工TR 32×6的梯形螺纹，先选择 Trapez - DIN 103,再选择螺距6mm，填写螺纹规格Tr32×6，选择内螺纹，系统自
动生成螺旋升角（Helix Angle）3.8°。刀杆自带的螺旋升角是1.5°，不能更换垫片，螺旋升角超过近2倍。
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Error(错误) 
选刀软件显示“错误”，“我们不能提供符合加工要求的任何刀具，请验证您输入的内容是否正确，然后重试”。不用重试，没
有合适加工这个Tr32×6内螺纹的刀具。

౯ժӧᚆ൉׀ᒧےݳૡᥝ࿢ጱձ֜ૡ̶ٍ 
᧗ḵᦤ఍ᬌفጱٖ਻ฎވྋᏟ҅ᆐݸ᯿ᦶ̶
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下图是加工 Tr32×6mm,梯形内螺纹，切削刃左侧切削刃只走了一刀，显然是因为螺旋升角干涉而磨损。
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如果选择加工外螺纹，仍然是Tr36×6，我们可看到螺旋升角垫片的选择。
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AE 22+2.5(2.5°) 
请注意红框内垫片；AE 22+2.5（2.5°），这个螺旋升角距离3.8°螺旋升角仍然差1.3°。从刀片两侧切削刃后角2.6°来看，

干涉的风险仍然很大。这就是我们不断提示螺旋升角至关重要的原因，因为轻则齿形面会失真，重则刀片寿命大幅降低。
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