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缸盖测量、加工对刀的实用工具

湖北省襄樊3611机械厂 (441200) 吕靖

在汽车零部件加工制造行业中，发动机缸盖不同于

其他零部件产品，其结构复杂，空间尺寸比较多，且所

有尺寸都是以顶面的定位销孔为基准，绝大多数的缸盖

程加工尺寸L。，虽然可以计算出L。=D，cosC。，但要在

旋转后的状态下，在加工中心上找出定位销孔基准轴线

与端面的交点Q是很困难的(此时的定位销孔基准轴线

进、排气座圈孔以及对应的导管孔、顶杆孔、位置尺寸 是倾斜的)，交点Q不能找出来，￡。加工位置就不能确

都是相对于定位销孔轴线(基准轴线)的空间尺寸，以

座圈孔为例(见图1)。

图1

图l中两进、排气座圈孔，左上角一竖直台阶孔是

定位销孔(基准孔)，座圈孔相对于定位销孔位置尺寸

是空间尺寸，是以座圈孔轴线与端面的交点P与定位销

孔轴线(基准轴线)的距离D。(D：)标注的，座圈孔

深度尺寸同样是以其轴线与端面的交点P到座圈孔底平

面的距离珥(峨)标注的，由于座圈孔轴线与端面交

点P是个空间虚拟点，在实际测量中，此交点很难直接

找到，因此直接测量很困难，即使用三坐标，也难于直

接测量。另外，在座圈孔实际加工中，定位尺寸(加

工参考尺寸)和对刀深度都存在空间交点难以直接

找到的同题，如图2所示(以左边座圈孔为待加工

孔)。

在加工中心加工此座圈孔时，首先旋转加工中心第

四轴C。，使左边座圈孔在竖直方向，然后再确定y向编
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图2

定；确定加工Z向深度Ⅳ，时，其轴线与端面交点P同

样很难直接找出来，日。深度尺寸同样不能确定，传统的

加工方法是先用一件已加工完的成品，直接在加工过的

座圈孑L上对刀再反算加工位置尺寸和深度吼尺寸，对

刀后试加工一件，通过检测冉进行尺寸补偿调整，确定

正确的加工尺寸。由于对刀的成品样件本身有加工误

差，以及装夹误差、对刀误差，往往试加工的第一件工

件，实际尺寸偏差较大，要经过反复几次调试、试加

工，才能最终确定加工尺寸，不仪浪费了大量的试加工

时间，而且往往开始试加工的几件样品很容易由于调试

尺寸而报废(绝大数情况下第一件试加工件由于对刀误

差而报废)，针对以上检测和加工对刀不足的问题，专

门设计一套测量、对刀工具。该工具是利用球形体的独

特回转结构达到方便、准确测量，对刀的。图3是该工

具在实际测量中的使用(间接测量法)。

图3中工具I、Ⅱ顶部是两个半径相等的半圆球，
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半圆球下面是一段与半圆球相切的圆柱(与半圆球等半

径)，工具I中，球心到中间圆柱端面距离N=D。(理

论值)tanC。底部圆柱直径d。等于定位销孔直径且与其

间隙配合(有配合精度要求)；工具Ⅱ中，球心到底面

距离M=H，(理论值)，底部圆柱直径d2等于座圈孔直

径且与其间隙配合(有配合精度要求)。空间尺寸允许

的情况下，工具I、Ⅱ的球头半径尽可能制作成5mm

或10ram，更方便实际运用。

幽3

把工具I、Ⅱ分别放入对应的定位销孔和座圈孔

中，①测量座圈孔位置尺寸D．：测量工具I、Ⅱ两球头

外侧相切点距离|D，。(如果是右边座圈孔，测量工具I、

Ⅱ两球头内侧相切点距离)，可得出位置尺寸D，(测量

值)=(D。。一2R)eosC。。②测量座圈孔深度尺寸甄：

测量工具Ⅱ球头顶点到座圈孔端面的距离(用高度尺可

以很容易直接测量出来)，与球头半径R的差值Ah=h

—R(含正、负)，座圈孔的深度峨(测量值)：Ah／

eosCo+日。(理论值)，当Ah为零时，说明实际测量的

孔的深度等于理论值(没有偏差)。

图4为该工具在加工中的对刀应用(以左边座圈孔

作为待加工孔)：把工具I插入定位销孔，旋转加工中

心第四轴C。，使左边座圈孔在竖直方向，在加工中心上

利用寻边器和百分表可以很方便、精确的找到工具I的

球心位置，球心位置确定了，y向加工尺寸如=D。(理

论值)／cosC。就确定了；z向对刀，直接对工具I球头

最高点后减去一个球头半径R，就是座圈孔Z向零点尺

寸，Z向深度日是多少，刀具就从零点进多少(加工

深度)。综上所述，只用一个工具I，在加工中心就可

很方便的确定加工编程尺寸和对刀。

r

图4

通过以上使用方法，工具I、Ⅱ非常方便的解决了

缸盖座圈孔的空间尺寸测量和加工对刀难题，这一工具

不仅对缸盖座圈孔适用，对缸盖其他有角度的火花塞孔

以及所有类似产品空间尺寸的测量和加工，根据以上使

用方法只须改变测量工具I、Ⅱ的相关尺寸(肘，Ⅳ，

d。，d2)，都能适用，是一种很好的测量工具。MW
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