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失效扣件處理

儘管工程師盡了最大努力提供健全的設計以及長效的使用壽命，意外

以及無法預見的狀況仍是層出不窮。 螺紋磨損、支離破碎或是其他狀況的
失效扣件即無功能性，並需要維修接頭。通常這會發生在裝配線上，並建

立了一種好比貼OK蹦似的補救方案。維修的工藝絕大部分是組裝線維修人
員間未公開的技術。不幸的是，設計團體對於維修程序通常少有想法。

碰到失效扣件問題時，最顯而易見的解決方法就是使用相同的零件更

換。然而，接頭受損可能不是一對一替換這樣簡單的問題。一個磨損的螺

絲、焊接定位的扣件、被夾緊固定的零件、洞口以及周圍材質的受損、接合

面中的螺紋磨損，這幾種可能狀況都預先排除掉用相同零件來替換的作

法。

雖然有許多解決失效扣件問題的解決方法，但讓我們來回顧幾種狀

況，看看通常可以嘗試哪種解決方法。請記住，回顧已發生的問題相當重要 
，可藉此於一開始就判斷出造成失效的成因，避免重蹈覆轍。此外也需要做

區域檢驗才能夠判斷損壞程度，協助做出正確的決策。 

 

若螺栓斷裂但桿部碎片卡在碎裂處，或是

螺紋端卡在可及處下方，通常會使用老虎鉗緊

固夾住殘餘碎片。若斷口平整，則一個解決方法

是鑽一個導向孔然後使用斷口螺栓取出器。這

是一種可以插入導向孔的裝置，且在此裝置逆

時針轉入孔中的時候，也可以取出螺栓碎片。許

多硬體來源都有提供此裝置。建議使用新品、

相同的零件更換。

螺絲取出器。鑽孔=>逆時鐘安裝=>移除

簡易方法

修復磨損的嵌入件

切出一字槽，轉出螺絲時同時撬動

最糟糕的狀況是必須鑽出螺栓碎片並在可

能的時候會讓開孔變大一個尺寸。確認間隙以

及對其他零部件的損壞以確保組裝不會受到不

當干擾。

若失效問題導致螺栓於孔(螺紋磨損)中旋
轉，唯一可行的方法就是用力拉動並取出螺

栓，若可接觸且可行的話就從背面推出，或是將

頭截斷並從前方推動。這些方法的前提是背面

間隙或是鄰近的零部件不會產生干擾。應仔細

檢查開孔的螺紋。開孔維修是另一個問題，在

此並不討論，但使用有螺紋的插件通常能讓相

同尺寸的螺栓得以使用。同樣的，最糟的狀況

是使用尺寸相符的硬體鑽出大一號的尺寸。

在大多數的情形中，螺栓通常比內螺紋更

堅固，所以需要維修螺絲孔 (若有)(通常會敲成
大一號尺寸 )。若不可
能使用大一號尺寸的

扣件，跟高價零部件或

是有限制且昂貴的品

項一樣，都會使用螺紋

插件來成功地解決問

題。

 

根據插件的使用說明鑽出開孔，且利用特

定穿刺法切出一組螺紋之後。插件即可於其外

與內徑上穿過。插件的內螺紋與受損零件的原

始螺紋相符。插件穿入然後一個原尺寸的新螺

栓就可以轉進插件中 。此法常見於賽車引擎，
因為它們需要比鑄鐵引擎本體材質更為堅固的

螺紋強度。

若受損區域沒有比螺栓頭的對邊距離大，

則一個常見的解決方法是使用墊片跨越損壞處。損壞面積較大時，就需

向工程單位諮詢降低接頭強度以及連接件安全的相關問題。   

在螺帽已經出現螺紋磨損的情形時，則可使用螺帽破切器來取下螺

帽。這個工具基本上是用力讓楔形邊緣進入螺帽主體中一直到螺帽碎成

兩半，讓螺帽分裂。 因為內螺紋通常不似外螺紋堅固，所以應該檢驗螺
栓是否有可能存在但可以接受的損壞。使用新的螺帽更換就可解決問

題，但是同樣的，了解一下事發狀況不會有錯。

最常碰到的失效問題就是組裝期

間出現磨斷或螺栓損壞的情形(我們
現在關注的是組裝問題，但這些解決

方法也適用於日常發生的問題)。如前
所述，損壞並脫離接頭的螺栓因為是

從對側端點的螺帽固定，所以可輕鬆

以另一個新品來更換 。謹慎的做法
是做區域檢查，查看是否有造成任何

其他損壞。若沒有其他損壞，則接頭就

可再次使用 。一開始先試著確定螺
栓為何損壞也是明智的方法。是扭力

太高嗎?   

目前最常見的失效扣件情形都

與螺絲有關。 因為螺絲連接件的數
量龐大及/或事實上在正確扭力以
及組裝慣例上的控管較低(“只是個
螺絲釘!鎖好就好!＂)，螺絲的螺紋持
續磨損。 有兩個一開始就應該判
斷的失效狀況: 是否可從後方接觸?  
若螺絲的螺紋磨損但可於金屬中

轉動，則從後方轉出將迫使螺絲於

轉出時切出新的螺紋。金屬片比螺

絲軟且可能已經出現螺紋磨損的情

形。若無法觸及背面，則使用老虎
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鉗這一類的工具取出螺絲，必要時將其撬出。需要使用大一號尺寸的螺絲更換.。若螺絲卡住且無法轉動時也適用相同解決
方法。若螺絲頭夠大可以承受適當夾鉗則也有相當的功效。 

 

典型的U型螺帽款式

典型的嵌入件和夾具款式

精確的形狀和款式會因製造商取得的專利而有所不同

遇到無法拉出也無法從背面觸及的盤頭與埋頭式螺絲

則需要將頭切平(埋頭則不需要)並使用適當尺寸的沖壓機沖
壓出螺絲。這可能會讓金屬受損，之後須鑽成大一尺寸螺絲

來適用並重新扣緊，須從背面推出斷口平齊的螺絲 ，最好
是從前方沖壓出來。同樣的，在失效螺絲的情形中，除了失

效凹槽以外，在失效模式中，必須增加螺絲的尺寸好讓適當

螺紋於金屬板中嚙合(70-80%間為理想)。 當有傳動功能失效
的情形，像是十字槽有點凸出或是螺絲起子損壞插槽，則螺

絲可能可以取下且通常可以使用相同零件更換。在某些情形

中，可以在較大尺寸的螺絲頭上切出插槽，並使用一字螺絲

轉動螺絲。同樣的，最糟就是把頭切斷然後從前或後逼出螺

絲。 

 若尺寸是個問題，則可使用有成形功能的金屬夾來維
修失效螺絲以採用螺絲的螺紋。與現代建築中使用的許多U
型螺帽類似 ，這些夾具可以取代會失效的螺絲。至於接近
邊緣的零件，已經有可推式U型螺帽可供選用。若螺絲的位
置遠離邊緣，或是開孔不夠大不足以容納U型螺帽的安裝，則
有插件類型的嵌入型夾具設計可供選用，但安裝時需要許多

人力(開方形孔、推入夾具、安裝螺絲然後希望完美適用) 。
這一個不是非常可行的方法，因為必須訂購零件、有工具可

切割孔洞等。這也是不實際的解決方法，或是在手邊需有零

件，且發生許多狀況而必須修正失效時採用的方法。

 

U型螺帽夾具有強度較高的優點，特別是使用多螺紋類型時(範例:此處所示的圓錐形零件)。更勝單螺紋接合的優點相當
明顯。

組裝時最令人害怕的夢靨是組裝完整個零部件後出現焊接零件失效情形。有四種常見的失效情形; 螺紋錯扣或是過度
扭轉造成的螺紋磨損; 不良焊接習慣造成的鬆動零件; 零件尺寸錯誤(此情形相當少見)。同樣的，若可觸及背面，維修是相當
簡單的。焊接螺帽被敲掉且安裝了鬆動的螺帽，螺紋磨損的零件可以重新刻上螺紋但可能有損強度，需向工程部諮詢此問

題 。通常螺紋滾成螺栓會在標準螺栓中使用 。螺紋滾成螺栓(與車輛中的安全帶螺栓類似)有個特性，通常是三角牙形式，
就是在孔中＂滾出＂螺紋。在許多螺紋磨損的情形中有很多成功的例子。重新敲出大一尺寸的失效情形算是狀況良好。零件

缺漏以及保固更換但無法從背面觸及的零件需要由組裝線維修人員以獨特方法處理。取下失效零件後，他們會用點焊方式

焊一個固定螺帽在長桿上，讓桿子向下找出可以讓螺栓進入的通道或開口。螺帽/螺栓轉緊於適當位置後，它們就從桿上脫
落。最糟的狀況是螺帽因為尺寸的考量而無法維修，或是位置上有難度。唯一的解決方法是報廢那些有焊接螺帽/螺柱的零
部件。

鉚釘，實心鉚釘和埋頭鉚釘都會弄壞扁圓頭類型，可在鉚釘上鑽出原始開孔大小並安裝另一個相同直徑的零件以進行

維修。實心鉚釘與管狀類型都設有背面的鐵砧。沒有辦法觸及背面就排除了使用實心或是筒狀鉚釘更換的可能性。另一個最

佳解決方案就是在所需強度不大時使用扁圓頭鉚釘。有一些比一般人預期強度更高的扁圓頭鉚釘類型可供選用(通常於卡車
車體使用)，且在作為更換連接件的使用上已經有些成功範例。鉚釘是可以承受側向並完全填滿安裝孔的扣件。螺栓是張緊
裝入的扣件，安裝在穿通孔中，它們可能不如預期中堅固並且可能出現滑動情形。

塑膠扣件是最容易修正的失效類型。通常除了故障的塑膠零件外沒有其他損傷。一般而言，使用新品更換即可解決問

題。若傷及鄰近表面與零部件，則應與所有當事方一同審查失效的成因。塑膠零件不是強度高的連接件，且開孔形狀與大小、

夾鉗範圍以及安裝問題(角度、所需力道等)都可能造成憂慮。  

許多塑膠失效的問題只要使用一個螺絲取代塑膠零件即可解決。這不是很美觀的解決方法但是是有效的方法，證據是

許多車輛持有人自行維修的車子都用此法。

還有許多最後於組裝線維修站上使用的扣件類型，它們的特性都有某種獨特性且其維修也是解決方法的一種。因為這

些解決方案一直為人採用，且其他的也可行，應該要注意的是若經判斷是因為運送或是製造異常造成零件毀損，大多數的公

司都有毀損零件的退換政策。這些組裝線上會碰到的失效問題都可透過廢棄零件來解決。問題是維修的時間過多且問題相

當獨特(一次或少見)。當然，慣常發生的失效是工程設計須考量的問題。 
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失效螺栓

檢驗開孔與必然損害的面積。若有，請至B

 失效說明                                       解決方案                                                        

 支離破碎，從接頭掉出             使用新品更換

  支離破碎，高於接頭進入             使用老虎鉗轉出             

         螺絲孔處                 

 支離破碎，於接頭進入                 鑽孔，使用E-Z斷口螺栓取出器

A      螺絲孔處                 

 支離破碎，端點卡在底部             使用老虎鉗轉出

  孔中螺紋磨損            使用裝載裝置拉出或是截斷

                                                                    接口並鑽孔為大一號尺寸可能

                                                                    的話，使用大一尺寸的扣件。 

 些微受損區                     平整後使用墊片跨越受損區。   

 大幅受損區            可能的話，鑽成大一尺寸且堪

B                                                                  用的扣件。

 最糟情形              在下一個堪用區域中鑽另一

                                                                      個孔，並安裝新的扣件。

      

失效螺帽 

       螺紋磨損，掉出  使用新品更換。檢驗螺帽之

                                                          螺紋是否受損。   

       螺紋磨損，卡在位置上 盡可能截斷接近接頭接口處

                                                          而不要損及表面。取下螺帽。

                                                          或是使用螺帽破切器。

       螺紋磨損，於位置內旋轉 使用螺帽破切器。

失效螺絲

可觸及背面

凹槽螺紋磨損                      施力讓十字槽進入凹槽中，必要時請

                                                 捶入，轉出螺絲。或是在螺絲頭上切出

                                                 插槽，然後使用一字起子取下。或是可

                                                 能的話，使用老虎鉗夾住頭後轉出。或

                                                 是使用老虎鉗從背面夾住後轉出。

孔內螺紋磨損，轉動         轉開時從背面推。金屬片可能已經螺紋

                                                 磨損。螺絲轉出時會切出新的螺紋。

孔內螺紋磨損，卡住         使用老虎鉗從背面夾住，轉出。參考下

                                                 方的最糟狀況。

接頭接口處支離破碎         於背面使用老虎鉗扭斷

   

不可觸及背面

凹槽螺紋磨損        參考上述

孔內螺紋磨損，轉動        參考上述

孔內螺紋磨損，卡住       平整切斷頭。使用沖壓機從金屬中敲

                                                出螺絲。確認是否受損。可能必須使用

                                                大一號尺寸的螺絲。

斷口平齊                        使用沖壓機敲出螺絲。

焊接零件失效

 螺紋磨損，錯誤零件        鑽孔並重刻。可能損及接頭強

                                                        度。請洽工程部。

 焊接零件鬆動               若尚未遺失，請取下鬆動零件。.

                安裝鬆動的螺帽並轉緊。

 零件闕漏              安裝鬆動的螺帽並轉緊。

鉚釘失效 
 實心與扁圓頭              鑽出原安裝孔尺寸並插入新

                                                      的、一樣的零件。

          雖然這在扁圓頭鉚釘上相當有效，但實心鉚釘零件

        背面缺少接觸點時可能要排除掉實心鉚釘的使用。扁圓

         頭鉚釘有較大的強度並可供使用。

  

 失效塑膠扣件
    螺紋磨損、支離破碎與缺漏         若周遭表面完整，請使

                                                                     用新品更換。判斷造成

                                                                      初期失效的成因。

最糟狀況修復     

受損最嚴重的修理是要沖壓出螺絲，因為這可能損

及金屬片。若有可能，盡量讓失效螺絲留在

原處，將新的螺絲安裝在原本那個的附近。若沖壓

出螺絲，可能的話請使用大一個尺寸。最糟

狀況包含使用螺絲與螺帽取代螺絲，或是無法觸及

背面時，請使用扁圓頭鉚釘。

下方是上述討論的解決方法回顧表。我很確定這些問題一定有其他的想法與慣例。把它們加入表中並在發生問題時備在手邊。
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