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近年来，直通管接头在航

空航天行业有大量需求，该产品

一个重要的性能要求就是两端管

接头内锥的漏油密封试验，事关

该试验的重要尺寸就是A尺寸的

保证，而该尺寸在加工中的检测

控制尤为重要。尽管在生产加工

中，诸多企业采用不同的检测方

法，但始终没能找到最佳的检测

方法，经过实践，我公司专用工

装的检测方法值得推广运用。

1. 产品背景

随着航空管路件需求的不断

扩大，公司所加工的一种直通管

接头产品（见图1）要求也随着

航空行业客户的需求增加而不断

递增。由于公司目前检测设备上

不完全具备更好的检测方法，为

了确保产品质量要求，该产品在

加工过程遇到了不少问题。尤其

是两端A尺寸和d 2尺寸的检测，

由于该尺寸对产品性能试验中的

直通管接头A尺寸检测工装
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摘要：随着直通管接头被航空航天行业的大量使用，对加工该产品中的一个A尺寸的检测越来越重要。在此介绍该产品A尺寸

的检测方法以及专用检测工装的使用。

筒，件2是1个一端带3/5球体的圆

柱结构。件1与件2为了既满足检

测精度要求，又要方便检测操作

要求，从设计上选择以H11/c11的

间隙配合方式。该检测工装的核

心结构设计在于图3中的d2和A尺

寸部位，d2尺寸和A尺寸的确定原

则是按照所检测直通管接头产品

的尺寸。d尺寸设计的确定原则一

般稍比d2大2mm左右。件2球体端

设计颈部是为了装配满足工艺要

求。另外，件1与件2的H尺寸公

差不大于0.05mm，否则检测出来

的产品A尺寸无法保证。

耐压和气压泄漏试验是直接关联

的，因此采取了不同的检测方法

来保证加工后的产品尺寸符合工

艺要求。经过一段时间的摸索、

验证，设计了一种专用检测工装

（见图2）。

2. 工装结构特点

该检测专用工装结构示意图

如图3所示。主要由件1（见图4）

和件2（见图5）组成。为了能使

该工装在常温环境下长期检测表

面不被腐蚀生锈，通常选用不锈

钢类（如1Cr17Ni2）材料制造而

成。该检测工装件1是1个圆形套

图1 直通管接头

图2 直通管接头A尺寸检测专用工装

装配示意图

图3 直通管接头检测工装

结构示意图

图4 件1结构示意图 图5 件2结构示意图
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1. 凸轮检测方法

某负荷检测凸轮（见图1）利

用传感器感应(扫描)凸轮型面来

检测负荷，型面加工精度高，型

线复杂，加工中受机床和刀具影

响，容易产生垂直度误差，影响

型面的检测基准、角度和升程值

的确定。其加工精度和检测质量

直接影响柴油机喷油泵负荷检测

装置机构的正常运行。

负荷检测凸轮（见图2）型

凸轮型线简易检测工装
 ■ 陕西柴油机重工有限公司 （兴平 713105）  张景娟 

摘要：针对一种凸轮型面升程值的检测，单纯用三坐标仪计量、型面样板检测都不易确定升程起始点。据此，根据零件装配

时用销子孔定位，设计一种简易的检测定位工装，工装上增设计量找正孔，以确定型面的基准点和基准角度，辅助三坐标仪

计量。

面的表面粗糙度值为

R a=1.6μm，两个销

子孔φ4H12及2个螺

纹孔均为盲孔，销子

孔与型面的中心和孔

3. 工作原理

将已加工待检测的产品与检

测工装摆放如图6所示，即检测工

装球体一端的件1端面与所检测d2

产品端面结合对正，然后检测工

装的件2在件1的导向下，完全与

被测d2尺寸对位接触后，在检测

工装的另一端（图6的上端）就存

在着件1与件2的端面距离值，这

个距离值只要用一般的游标卡尺

测量就可以表现出该产品要测量

的A尺寸值。产品的另一端A尺寸

检测也按该操作方法进行检测即

可。

4. 结语

该工装的设计、应用对类似

的直通管接头产品检测A和d2尺寸

既能反映产品的真实尺寸，又方

便好用。在该工装没有设计和应

用前，公司采用传统的破坏性投

影检测、着色规检测，一方面采

用破坏性投影检测成本大，操作

麻烦；采用着色规检测误差大，

不能很好地反映产品的真实尺

寸。因此，该专用检测工装的设

计与应用对该类直通管接头的生

产加工尺寸检测控制具有很大作

用和帮助。

图6 检测原理工作示意图
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图2 零件外形简图图1 负荷检测凸轮


