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一、普通螺纹紧固件的拆除及保养方法

1. 在机械拆装作业中，遇到最多的是螺纹联接，在

机械结构中大约要占全部联接件的一半以上。

螺纹分圆柱螺纹和圆锥螺纹。按牙形分为三角形、

矩形、梯形等形状 [1]。螺纹按螺纹线方向又分左旋螺纹和

右旋螺纹，没有特殊说明的情况下，一般采用右旋螺纹。

螺纹的规格和各种尺寸均已标准化；有公制和英制

之分。我国采用公制，在欧美的航空器上多采用英制。

螺纹联接的零件包括螺栓、螺钉、紧固螺钉、螺母、

垫圈及防松零件（如开口销、止动垫片等）。联接的主要

类型有螺栓联接、双头螺柱联接、螺钉联接和紧定螺钉

联接等几种。

拆装螺纹联接的工具分手动和机动两类。近年来，

机动工具发展很快，有效地提高了拆装作业的劳动效率，

改善了劳动条件。但机动工具并不能完全替代手动工具。

使用手动工具时，一般情况下，为了避免损坏螺栓、

螺母的六方棱角，缩短作业时间，减轻劳动强度，能用

固定扳手的不用活动扳手；能用梅花扳手的不用呆扳手；

能用套筒扳手的不用固定扳手。

2. 普通螺纹紧固件的库存及使用保养方法包括：

表面处理：使用化学药品或镀锌等方法对螺丝表面

进行包覆或镀锌处理，可以保护螺丝不受空气和水的侵

蚀，隔绝氧气。

涂层处理：在螺丝表面涂覆有机涂料、无机涂料、

或电镀等，可以减少螺丝与空气、水的接触，从而有效

保护螺丝。

使用环境改善：保持使用场合的干燥和通风，减少

水分、空气接触的机会，尤其是在潮湿环境中，使用不

锈钢或黄铜材质的螺丝会更加有效。

化学方法：使用防锈润滑剂。喷洒防锈润滑剂，形

成保护膜。

机械除锈：使用钢丝刷、砂纸或砂轮等工具将锈蚀

的表面磨掉，然后进行防锈处理。

选择合适的材质：使用不锈钢、铬钼钢或镀锌螺丝，

这些材质具有较好的耐腐蚀性能。

存储注意事项：存放螺丝时要保持干燥和通风，避

免长时间储存，使用前要涂防锈剂。

二、普通螺纹连接件的常用拆除方法及注意事项

因为机械连接件、结构连接件要使用一段时间才进

行拆卸检查或维修，有些螺栓、螺钉使用环境较为复杂，

长期处于高温高压、温差较大、强酸强碱、高腐蚀、多

灰尘、多油泥、多震动、强载荷的环境下工作。

紧固件因长期处于静止状态，在复杂的工作环境下

螺母与螺杆之间的金属分子相互渗透粘连或已经产生锈

蚀或变形。在进行维修工作时，可能因为拆卸操作不当

造成部分螺纹连接较难完整拆卸下来，发生断裂失效的

情况。这时就需要采取一些特殊方法将紧固件拆除下来。

一般采用的方法分为以下几种：

1.借助破拆工具拆除

这种方法实际是使用破坏的方式使螺母或螺杆失效，

根据实际情况可以使用螺母破拆器、錾子、氧乙炔火焰

切割、角向磨光机切断等方法快速拆除。

螺母破拆器就是用来切断螺母，通常如果我们遇到

生锈而无法拆卸的螺母时，是无法用扳手拧开的，采取

的普遍措施就是用硬物强行砸断，在一定程度上，拆开

了生锈螺母，也有可能对其他部位产生了损害，可谓得

不偿失，此时螺母破拆器的作用就体现出来了，能够简

便、快捷、安全、高效地解决锈死螺栓螺母的拆卸和更

换难题。螺母破拆器有两个种类，一种是机械式的，也

就是手动的，另外一种是液压螺母破拆器，前者承受压

拆除锈蚀断裂紧固件的方法与技巧探讨

孙凤龙　曹东臻

新疆应用职业技术学院　新疆奎屯　833200

�

摘　要：在机器设备维修保养的过程中，如何安全高效的拆除锈蚀断裂的螺杆，要针对不同情况下的具体问题应该

具体分析，在操作过程中，要了解螺纹的一般知识，熟悉常用的设备和手动工具，灵活运用本文中介绍的方法，即

可解决对应的问题。

关键词：设备维修；保养；拆除；锈蚀；螺杆；技巧

�



60

力比后者小很多，一般液压螺母破拆器适用强度比较强

的螺母，可大批量破拆生锈螺母。当使用錾子榔头手工

操作时，工作效率低，只能是单件或小批量维修拆除时

使用，小直径螺杆可以直接錾断螺母或螺杆，直径稍大

的，可以在螺母的对方处沿轴线錾切深槽，使螺母的金

属材料延展，造成螺母的直径尺寸稍有增大，使螺母松

动，便于拆卸。氧乙炔火焰切割破拆螺母时，对工件的

热影响区域较大，且有火灾隐患，要注意用火安全。使

用角向磨光机时，可以在磨光机上安装切割片，切断螺

母或螺杆，要注意操作规程，佩戴护目镜、磨光机上的

防护罩要在操作者一边，防止切割片碎裂伤人。

2.加注润滑油，冲击震动的方法拆除

对于螺纹连接件如螺钉、螺栓、螺母等，因为生锈

后，用正常的方法不易拆卸时，可采取加注润滑油浸泡、

结合冲击振动的方法加速润滑油的渗透进行拆卸。可采

用手动工具和铆枪冲击振动两种方法。

（1）手动冲击震动法拆除

手动冲击振动法是借助榔头和呆錾子或者使用专用

的冲击螺刀组件，按螺栓、螺钉的头型，选取相应的螺

刀头，装在冲击螺刀的刀柄上成为一个组合螺刀。当用

榔头敲击这种组合螺刀的尾部时，螺刀头部可以向顺时

针（或者逆时针）方向做小范围旋转。在使用冲击螺刀

组件拆除紧固件的过程中，当发现螺刀头已经转动就说

明欲拆卸的螺纹已经发生了松动，这时要停止使用冲击

螺刀，改用正常的拆卸工具拆卸。如果正常的拆卸工具

依然不能拆除，可以再次使用冲击螺刀组件直至螺纹松

动。冲击螺刀组件只能在拆卸初期作为松动螺纹的工具

使用，如图二所示。

（2）机械冲击震动法拆除

铆枪冲击法是借助铆枪和拆卸冲击头组合使用，从

而使螺纹松动而便于拆卸的一种方法。和手动冲击法一

样，要按螺栓、螺钉的头型选择相应的冲击头，并且要

将铆枪的铆克用相应的连接头更换掉。操作中要注意铆

枪的冲击功率，不要使用太大的冲击力，以免损伤构件。

应该先用较小的冲击力试拆，当发现冲击头转动，或者

螺纹有松动时，应该停止冲击，用普通扳手或螺刀进行

拆卸。

3.加工方榫或起子口的方法

这种方法适合于断裂的螺杆伸出机壳长度较长时

使用。

（1）锉方榫拧出法。用锉刀锉出方榫或用角向磨光

机磨出扁方后，用扳手旋出断裂的丝杆。

（2）锯槽后用螺刀拧出。对于一字和十字头的螺丝

在拆卸时，要注意压紧旋具，防止起子口滑脱，加注煤

油后浸泡 20 分钟，直立螺丝刀敲击震动，这样操作可以

有效防止螺杆发生断裂的现象，然后再扭出（适用于小

直径螺杆）[2]。

4.使用化学药剂清洗除锈的方法

如果说要拆卸，生了锈的螺丝，可以先使用化学除

锈剂清洗生锈螺丝能达到快速除锈的效果。它是因为除

锈剂中含有盐酸成分，酸能与铁锈及金属氧化物发生化

学反应，生成可溶性盐类，从而达到除锈的目的。

然后在螺丝口周围滴几滴煤油，用手锤轻轻的敲击

震动，稍待片刻，让煤油渗透一下，拆卸起来就容易了。

5.加热的方法。

当长期相互旋合在一起的螺纹，加注有螺纹密封胶

时，因胶体凝固造成拆卸困难，这时可加热螺纹使螺纹

密封胶融化后轻松旋出。

6.焊接的方法

点焊拧出法（条件允许时，一般不采用）。可以在断

裂的螺杆上焊接螺母或钢筋手柄等。

7.双头螺柱拧出方法

（1）润滑：在拆卸双头螺柱之前，应使用适当的润

滑剂将螺母和螺纹部位润滑。这可以帮助减少摩擦，并

适当的敲击震动，使拆卸更容易。

（2）使用扳手或大力钳、管子钳：使用合适的扳手

来拧松螺母。如果螺母非常紧，则可以加注润滑油、敲

击震动，当发现有松动时，即可旋出螺杆。

（3）使用双螺母拆装或专用螺帽拧紧法：使用双螺

母锁紧或专用螺帽拧紧法，其原理相同，是将两螺母拧

紧后，螺母之间产生的轴向力，螺母牙与螺栓牙之间的

摩擦力增大而防止螺母松脱。从而方便拆除或安装双头

螺柱。

（4）锤击震动的方法：将钢锤用于轻拍螺柱顶端，

注意不要损伤螺纹。以使双头螺柱保持在震动状态。这

有助于松动双头螺柱。

（5）切割工具：如果双头螺柱非常难拆卸，则可以

使用切割工具来切割它，然后用钻孔取出断螺丝的方法。

这应该是最后的手段，因为切割可能会破坏连接的两个

零件。

8.固定加压的方法

螺钉、或者螺栓拆卸困难时，可以把拆卸的零件固

定，将旋具施加一定的外力，压向螺钉或螺栓的起子口，

限制旋具的工作位置，使其不至于滑脱，采用压板拆卸
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法进行拆卸操作。设备允许的情况下，可以在摇臂钻床

的工作台上，用机用虎钳固定工件，利用主轴压紧旋具，

正反旋转，旋出锈蚀的螺纹。

如下图一：简易加压工具

图一

1为固定端　2为旋具手柄　3加力杆向下压紧起子

头　4起子头

9.钻孔取出断螺丝的方法

钻取断螺丝时，要熟知螺纹底孔直径，钻孔直径一

定要小于螺纹底孔直径，否则将会破坏原始机件上的螺

纹牙型。当螺杆断裂在螺纹孔以内时，可以在螺杆上钻

孔，采用反攻丝法或者打入多角淬火钢杆的方法将螺杆

取出。

反攻丝法是在螺钉中心钻孔，攻反向螺纹，拧入反

向螺钉旋出，如上图所示；打入多角淬火钢杆的方法是

在钻好的孔内打入多棱体的淬火钢杆，使孔变形，用扳

手并借助棱体和摩擦力提供扭矩，将断裂的螺杆取出。

使用这种方法取出断丝后，要选用适当的丝锥进行内螺

纹的修复操作，用以清理螺纹牙型沟槽里的铁锈油泥等

污物。

例如：钻取 M10 断螺杆。首先用磨光机磨平断螺杆

的断面，找到中心点，用样冲冲眼确定钻孔的中心点，

然后用稍小直径钻头钻孔打透，加注煤油浸泡 20 分钟

后，敲击震动后，用取出工具试一试看能否取出，如果

不能取出则逐步加大钻孔直径，再次打入取出工具，正

反旋转，直至取出断螺丝。最后，用丝锥修理牙型清理

铁锈油污。

在确认钻孔对中的情况下，因 M10 螺孔的底孔直径

是 8.5，所以最大扩孔直径要稍小于 8.5 毫米，否则易损

伤内螺纹牙形。此方法对操作者技术要求较高，要有一

定的操作空间。

10.取出断丝锥的方法

攻丝时要特别小心，特别是小直径的丝锥，更加要

防止丝锥折断，这是主要的。如果丝锥已经断裂了，就要

先把螺孔中断丝锥的碎块和切削清理干净，点上几滴煤油

然后根据不同情况，选用下列方法之一即可取出断丝锥。

（1）先用呆冲子，沿着丝锥中心线方向上下重锤几

下，滴几滴润滑油，然后用冲头顺着丝锥旋出的方向敲

打。开始用力轻一点，逐渐加重。间隔着反向敲打几下，

反复如此操作，即可使断丝锥有所松动直至取出。

图二

（2）用专门的工具（如图二）。工具上短柱的数量要

与丝锥的槽数相等。把专用工具插入断丝锥的排宵槽中，

滴上几滴润滑油，试着正反活动几下，然后顺着丝锥旋

出方向转动，就可取出断丝锥 [3]。

（3）把校直的弹簧钢丝插入两截断丝锥的槽里，把

两个螺母旋在带柄的那一段上面，滴几滴润滑油，然后先

轻后重的正反转动，直到把断在工件中的丝锥取出为止。

（4）用氧乙炔火焰把断丝锥烧红致其退火，然后在

断丝锥上面焊接一个螺钉，待其冷却到不烫手时，滴几

滴润滑油，用以减少阻力，转动螺钉取出断丝锥。

（5）用氧乙炔火焰把断丝锥烧红致其退火，然后用

一个比螺纹内径略小的钻头把它钻掉，再清除残余的部

分 [3]。这种方法容易把工件的螺孔钻坏。有可能需要加

大尺寸。

（6）如果设备条件允许，可选用电火花加工的方法

取出断丝锥。

以上是拆除锈蚀断裂紧固件的十种方法，在实际操

作中还需要根据现场情况，联合且灵活的运用。在设备

维修保养的过程中，各类工具设备的使用必不可少，针

对不同情况下的具体问题应该具体分析，切不可盲目操

作，损坏机具。而是应该针对具体的情况给与合理的操

作，在维修过程中，以求达到最科学合理的拆除方法。
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