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螺纹丝锥的测量

陕西汉江机床有限公司 (汉中723003) 董志昂

我公司生产两种数控螺纹丝锥磨床，丝锥磨床

出厂合格检验的判定标准之一就是磨削丝锥的合格

与否，因此对丝锥的检验测量同时是对机床的性能

检验。

1．螺纹丝锥的用途

螺纹丝锥用于加工螺纹孔用，加工速度较快，

加工精度高，排屑较好，对中性好，适合于加工通

孔螺纹孔和盲孔螺纹孔。

2．螺纹丝锥的分类

按槽型分类，可分为①直排屑槽丝锥：它是加

工螺纹的工具，因为其排屑槽为直槽而得名。②螺

旋排屑槽丝锥：它是加工螺纹的工具，属于丝锥的

一种，因为其排屑槽为螺旋状而得名，分为左旋螺

旋槽丝锥和右旋螺旋槽丝锥两种。

按槽数分类，可分为奇数槽：3、5、7槽，偶数

槽：2、4、6、8槽。

磨削螺纹丝锥时的检测项目
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柱；万能工具显微镜

(3)中径倒

锥：检测工具为千

分尺、三针或五

针；螺纹千分尺、

奇数槽比较仪、标

准螺纹样柱；万能

工具显微镜(见图

3)。

(见图2)。
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4．磨削螺纹丝锥时的检测方法

(1)三针法测量：检测中径计算公式如下

虹⋯。(1+毒睁0t詈
式中，d：为中径；M为千分尺测量数据；do为量棒

直径；a为齿形角；P为螺距。

(2)三沟(五沟)千分尺测量法如图4所示。

(3)螺纹卡规、比较规测量：奇、偶数槽均有

检测量具(见图5、图6)：

(4)V形测砧单针法测量：主要检验奇数槽丝

锥(见图7、图8)。检测中径计算公式如下



式中，d：为中径；oI、n2

分别为测量值；d为齿形
图4

角；p为V形测夹角；h为V形边交点到底面的距

离；d。为量棒直径；P为螺距=
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V形测砧2．丝锥3．测微螺杆的平面测砧4．测针
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5．磨削螺纹丝锥时检测方法存在的问题

(1)手T检测，量具、i针(或五针)和丁件

等均拿在手上，较繁琐：

(2)检测人员运用量具熟练程度对检测结果影

响较大。

(3)不是所有机床装配人员都可以检测m准确
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结果。

(4)奇、偶数槽丝锥检具不同，存在误差。

(5)计算复杂。

6．新检测方法的设计要求

(1)减少手上要拿的检具、量棒等：

(2)奇、偶数槽丝锥均可测量。

(3)只要简单培训，所有装配人员均会操作。

(4)结果要准确，显示为直显：

(5)无需复杂计算：

7．丝锥检测仪的设计

(1)测量范围：①直径范围为M3～M52，此范

围涵盖我公司机床的磨削丝锥范围。②长度范围为

20一200 mm。

(2)测量结果：①采用百分尺与千分表显示结

果。②中径用标准螺纹样柱对比测量。③铲背量、

倒锥可直接显示测量结果：

(3)检测仪结构(见图9)设计：①检测仪采

用三层滑台结构。②底座上加下的高精度三角导轨

保证上层十字滑台的稳定移动，并且底座上安装的

长顶尖与三角导轨平行。③中间是十字滑台，滑台

上、下互相垂直的两副三角导轨可保证底座与上支

架之间相互垂直运动。滑台上还装有测量臂，是测

量的基准。④上支架与十字滑台之间用钢球做导轨

滑动，这种方式阻尼小，基本对检测结果无影响，

装有的高精度微分头可控制测量直径的大小，另一
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1．钢球2．配重块3．V彤滑块4．底座5．十字滑台

6．上支架7．微分头8．标准i针9．丝锥

lO．可调顶尖11．测量臂12．下分表
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滚动直线导轨副综合精度的检测

广东高新凯特精密机械股份有限公司 (江门529100) 杨炫召 叶飞原 张艳红

滚动直线导轨副是一种滚动直线导向部件，由

滚动体(钢球、滚柱等)在滑块与导轨之间作无限

滚动循环，负载平台能沿着导轨轻易地以高精度作

直线运动二滚动直线导轨副以滚动摩擦代替滑动导

轨的滑动摩擦，具有大承载、高精度、高速度和低

磨损等优良特性，作为功能部件广泛用于各种机床

及电子机械中?

1．滚动直线导轨副综合精度

滚动直线导轨副作为高精度直线运动导向部件，

其精度要求非常高，2级的运动精度为6斗n∥m、

15“11洲nl，组合尺寸公差为±12斗m。我国机械行

业标准JB／T 7175．4—2006验收技术条件对滚动直线

导轨副的精度项目和要求作了规定。

(1)滑块沿导轨运动相对导轨基准面(包括底

面基准、侧面基准)的平行度。

(2)滑块顶面与导轨基准底面高度日的尺寸偏差。

(3)同一平面上配对导轨的多个滑块顶面高度

H的变动量。

(4)与导轨基准侧面同侧的滑块侧面与导轨基
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侧安装的千分表显示测量结果。⑤配重块可保证微

分头测杆与i针及丝锥的紧密接触。

8．检测仪使用效果

(1)任意装配人员只需要简单培训即可操作

检测：

(2)检测结果可准确显示。

(3)奇、偶数槽丝锥可在同--N量仪上检测。

(4)采用对比法检测，无需复杂计算即可得到

结果。MW (收稿日期：20140313)
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准侧面之间的距离彤的尺寸偏差，

(5)同一导轨上多个滑块侧面与导轨基准侧面

之间的距离形的尺寸变动量一

2．JB／T 7175．4—_2006的检测方法

机械行业标准JB／T 7175．4—2006中还对上述精

度项目的检测方法作了说明：如图l所示，将被测导

轨紧固在专用检测平台上，在平台上放置专用表架，

表架的一侧平面紧靠在导轨的侧面基准上，在专用

表架上固定两个千分表等指示器，使其中一测头触

及滑块顶面中心处，另一测头触及与导轨基准侧面

同侧的滑块侧面中心处：沿专用检测平台和导轨基

准侧面同步移动滑块和专用表架，在导轨的各个位

置进行检测：用这种方法对导轨上各件滑块进行检

测，最后通过综合运算就可得到上述5个项目的检

测结果。综合运算的计算方法如下：以测量一根配

有两件滑块的导轨副为例，依照上述检测方法，两

个方向指示器在导轨各检测位置测得的各件滑块高

度偏差和宽度偏差分别为

滑块1高度偏差：H¨，Ⅳ。⋯，H．。；

滑块l宽度偏差：形¨．彤。⋯，IV。；

滑块2高度偏差：H!。，H二：，⋯，H：。；

滑块2宽度偏差：形!．，畎!，⋯，贩。
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