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提高缸盖一次试漏合格率的
有效措施

NSE缸盖生产线是目前国际上比较先进的金属加

工生产线，生产效率和加工精度都比较高。但是，自

该生产线投产以来，缸盖一次试漏合格率一直不高。

本文通过一个典型案例，详细介绍了通过解决堵头溢

胶问题，从而达到提高缸盖一次试漏合格率的目的。

试漏不合格因素

缸盖一次试漏不合格的问题类型主要有螺堵溢

胶、螺堵漏装、闷盖漏装和堵头扭矩超差等。针对缸

环

盖试漏的实际状况，根据统计发现，螺堵溢胶占缸盖

一次试漏不合格品总数的比例为83．05％。如果解决了

该问题，就可以大幅度提升缸盖一次试漏的合格率。

通过同行业的调研和分析计算，我们把缸盖一次试漏

不合格率的质量目标设定为96％。通过头脑风暴法，针

对螺堵溢胶的原因展开了讨论，绘制了因果分析鱼刺

图(见图1)，共列出七条末端因素。

针对上述末端因素，制定了要因确认计划表(见

表1)，并逐一进行确认。
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表1要因确认计划表

末端因素 确认方法 确认依据

工件温度高 现场检测 温度要求25。C±5℃

拧紧枪扭矩过大 现场检测 拧紧扭矩10～12N·m

拧紧枪与螺孔不
现场检测

拧紧枪与螺孔的

同心 同轴度≤毋O．3mm

渗漏量要求≤9．72mL／min
设备无除胶功能 工艺试验

(空气压力0．3MPa)

涂胶层不均匀 目测 涂胶层均匀

螺堵中径超差 现场检测 中径尺寸庐7．035～妒7．142mm

螺孔中径超差 现场检测 中径尺寸≯7．142～西7．249mm

(1)工件温度高 通过清洗机的温度监控表抽

查了试漏前的工件温度，统计结果均符合要求(见表

2)。结论是非要因。

表2工件温度统计表 (单位：℃)

＼＼日期

时莳＼ 4月4日 4月11日 4月18日 4月23日 4月29日 4月30日
9：00 23 25 25 26 24 25

11：00 24 25 24 26 22 26

15：00 23 24 24 25 24 24

(2)拧紧枪扭矩过大用数显扭矩扳手对五台缸

盖的螺堵进行了扭矩复检，复检结果与设备显示的监

控值一致，并且均满足扭矩的公差要求(见表3)。结

论是非要因。

表3设备监控和扭矩扳手复检的

对E匕结果统计表 (单位：N．m)

工艺要求 工件t 工件2 工件3 工件4 工件5

设备监控的
10～12 10．58 10．32 11．03 10．77 10．75

扭矩值

扭矩扳手的
10～12 10．56 10．36 11．00 10 76 10．77

复检值

(3)拧紧枪与螺孔不同心设计制作了专用的测

量心棒，并用该心棒模拟拧紧枪，测量了拧紧抢、导

向套及缸盖螺孔之间的同轴度(见图2)，测量结果满

足要求。结论是非要因。

图2拧紧枪与螺孔的位置
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(4)设备无除胶功能我们连续跟踪了20台缸

盖，其中4台的试漏结果不合格，并且缸盖的5502孑L螺

堵面的溢胶量比较多。5502孑L螺堵面是“椅子型”的

半凸台结构(见图3)，具有以下缺点：螺堵时，溢出

的密封胶会挤向台阶面，造成堆积；限制了试漏用的

密封塞的外径。用毛刷去除试漏不合格件的5502孑L螺

堵面的溢胶，再次进行试漏，结果全部合格。可见，

在产品结构不做设计更改的情况下，在试漏前对5502

孔螺堵面进行除胶，可以大幅度提高缸盖一次试漏合

格率。结论是要因。
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半凸台结构

图3 5502fL螺堵面结构

(5)涂胶层不均匀用放大镜抽检了1000只不同

批次的螺堵，检查结果是：螺堵表面涂胶均匀，厚薄

一致，无堆积现象。结论是非要因。

(6)螺堵中径超差用螺纹环规连续对100只螺

堵进行检测(见图4)：有4％的螺堵的中径超过了公差

的上限值。中径值大的螺堵在拧紧时会发生挤胶，从

而导致溢胶。结论是要因。

(7)螺孔中径超差用螺纹塞规检测了100台缸

盖的螺纹孔(见图5)，测量结果全部符合要求。结论

是非要因。

螺纹环境 1／16螺堵

N4测量螺堵中径



图5测量螺孔

制定对策

经过分析最终确认：设备无除胶功能和螺堵中径

超差是导致螺堵溢胶的主要原因。针对这两个要因制

定了相应的对策表(见表4)。

表4对策表

要因 对策 目标 措施 地点

螺堵
控制 要求供应商加强

中径超
螺堵的

螺堵的中径
质量控制，加大对 螺堵

中径公
尺寸100％符

差 合图样要求
螺堵中径的检测频 供应商

差 次。

设备
在设 5502iL的螺

自制风动钢丝

无除胶
备上增 堵面在试漏前

刷，安装在试漏工
缸盖

加刷胶 不允许有溢胶
位，在试漏前对

生产线
功能 5502}L的螺堵面进

装置 堆积现象
行刷较处理。

对策实施

(1)对策实施一通知螺堵供应商，要求其加强

质量控制，将锥管螺纹的中径尺寸控制在公差的中间

值区域，同时加大对产品的检查频次。螺堵供应商整

改完毕后，我们用三针法抽查了新批次的螺堵20只，

测量结果全部合格。

(2)对策实施二在螺堵装配工步和试漏工步之

间增加一个刷胶工步，在试漏前自动刷去缸盖5502孑L

螺堵面上溢出的密封胶，从而消除螺堵溢胶对试漏结

果的影响。

步骤一：利用一把气动砂轮机和一把钢丝刷组装

成一套气动钢丝刷。

步骤二：设计制作了一副专用工装，用于夹持和

安装气动钢丝刷。
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步骤三：将气动钢丝刷和专用工具安装在机床的

试漏工位上(见图6)，具体方法是：钢丝刷正对着上

料位置的缸盖5502于L的正上方，当缸盖从上料位置上

升到试漏位置时钢丝刷自动完成刷胶工作，不影响生

产节拍；为了达到最佳的去胶效果，把钢丝刷的“吃

刀”深度设置为3mm。

图6气动钢丝刷的安装

步骤四：将气动钢丝刷的气管连接到机床的气源

控制柜，并在管路上安装了流量控制阀，用以控制气

动钢丝刷的转速。

效果检查

对缸盖一次试漏的检测数据(连续100台缸盖)进

行ysec分析，Ppk值为1．86>1．67，过程性能指数满足

要求。

结语

为了巩固试验效果，我们要求螺堵供应商修改了

《产品检验规范》，加大了对螺堵的中径尺寸的检查

频次，并且分别修改了《设备点检卡》和《工序指导

书》，明确了刷胶装置的日常维护和点检的方法，使

缸盖一次试漏合格率大大提升。
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