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发动机零部件螺纹孔快捷测量
口上海华普发动机有限公司，金延安

螺纹联接在发动机零部件结构

中应用广泛，这是因为零部件在发

动机工作中，受大气氧化、腐蚀磨

损及断裂等现象时有发生，造成零

部件的最终失效，所以必须及时更

换零部件。与其他联接方式相比，

螺纹拆装更方便、快捷。

缸体缸盖螺纹主要是内螺纹的

加工。内螺纹测量项目有：钻孔深

度、螺纹深度和螺纹配合精度。

螺纹配合精度选用相同精度的

螺纹塞规止规测量，以控制内螺纹

的中径偏差，达到图样要求。

螺纹长度尺寸和底孔钻孔深度

尺寸，属自由公差，但也不能偏离

过大，否则影响螺栓的正常装配。

工艺上规定一般控制在±0．5mm。

通常深度尺寸，用深度尺或多

用游标卡尺测量，但实际测量是无

法实现的。

如测量缸体侧面的装发电机安

装支架的螺纹孔，深度尺的测量杆

大于螺纹钻孔直径，无法测量。改

用多用游标卡尺测量时，由于发电

机的安装平面与缸体的测量基准底

面成一定角度，游标卡尺的测量基

准面与螺纹孔深度测量基准面接触
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面小，不稳定。另一方面，游标卡

尺测量端与螺纹孔尾部无法接触，

也难以测量；同时与钻孔孔底无法

正常接触，测量出的底孔的钻孔深

度误差较大。

在缸体、缸盖上加工内螺纹孔

时，根据螺纹孔的配合精度选择相

应精度的机用丝锥，一般安排在加

工中心上加工。

但是，为了保证螺纹有效的旋

合长度，必须控制加工螺纹长度，

和螺纹长度尺寸相关联的是螺纹底

孔钻孔深度尺寸，螺纹底孔钻孔深

度也必须控制。通过加工中心控制

系统，进行两项尺寸设定。但由于

刀具磨损、机床的误差以及工件毛

坯硬度的变化等原因，可能引起钻

孔深度和加工螺纹长度的变化，如

不加以控制，可能造成工件的批量

报废，所以，生产现场的检验员和

操作员要定时测量，加以控制。

现场测量

车间检验站的检验员通过不断

实践，发明了简易测量工具，经过

实际使用验证，较好地解决了钻孔

深度和加工螺纹深度测量的实际难

题。

测量螺纹深度和钻孔深度的工

具结构简单，便于制造。图1a所示

为螺纹孔剖面图，标注A尺寸为螺

纹深度，标注曰尺寸为螺纹底孔深

度。图1b为测量螺纹深度和钻孔深

度用的工具。也同样标注与图1a相

应的A尺寸和曰尺寸，检验工具端口

的两钭面成118。，与钻孔的底部

斜面一致(等于钻头的顶角)，工

具采用1 111111_厚的弹簧薄钢板在线切

割机上加工，也可用报废的锯条在

砂轮机上手工仔细磨制。值得注意

的是，工具的宽度要小于螺纹底孔

的直径，否则工具无法与被测要素

接触。锯条具有一定强度和弹性，

现场使用比较方便。

崮1

(1)测量螺纹长度。如图2所

示，将测量工具沿着螺纹底孔的孔

壁向上移动直到测量刀I：1与螺牙接

触止，测量者垂直目视观察工具，

下刻线与测量刀I：1距离是否控制在

A-I-0．50mm范围内，如果超差应调

整丝锥的行程。
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(2)测量螺纹底孔的钻孔深

度。如图3所示，将检验工具轻轻

地放入钻孔的底部，当检验工具端

I：1的成118。 (等于钻头的顶角)

两斜面与钻孔的底部斜面完全接

触，上刻线与测量刀口距离是否控

制在B±0．50mm范围内，如果超差

应调整钻头的行程。接触时，测量

者垂直目视观察工具上刻线位置对
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螺纹孔13测量基面的偏移量。

图3

需要说明的是：每一类螺纹孔

只能对应一个测量螺纹深度和钻孔

深度的工具，由于每一类螺纹孔的

参数不同，工具只能专用。

结语

在生产实践中，一些工艺人员

想象比较复杂的实际问题，往往被

一线的操作人员或检验员用简单而

实用的办法解决了。所以工艺人

员应该经常深入生产实际，有所

创新，才能解决生产中出现的问

题。■Im衄

金延安

技术规划部部长
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