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气门阀座标准件下沉量测量方法
口奇瑞汽车股份有限公司，汪继超

气门座圈标准件(见图1)，

标准件标注的0．012岩器尺寸是需要

精密测量的关键尺寸，这个尺寸是

沿圆锥锥面法向方向的深度(下

沉)尺寸。

本例中，0．012mm的下沉量是

很难用常规的直接测量的方式获得

的，可采用其他间接测量的方式来

获得。
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图1气门座圈标准件

分析及解决办法

先来分析一下0．012mm测量要

求的形成。这个尺寸是由于在标准

件工作锥面内有一小块活动块(下

沉块)，下沉块在移动(构成下

沉量)前是与整个标准件锥面作为

一个整体来加工的，0．012mm是整

体加工后经过移动而形成的，也就

是说它在移动前是整个锥面的一部
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分，即移动前在这个锥面任意截面

上与标准件原锥面一起构成一个标

准的圆。而现在通过移动小块，锥

面的任意截面则构成了非标准的圆
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在对该活动块进行一定的

偏心移动而有意造成一定下沉

0．012mm，以便对量仪进行示值校

对，所以这个下沉的值的准确度很

重要。

基于这个非标准圆的圆度误

差主要是由移动小块而引起的，所

以可以考虑通过测量截面圆的圆度

误差，来求得下沉量O．012mm的要

求。从图1中不难看出，所要求的

下沉量0．012mm的方向是锥面的法

向方向，而如果测量锥面截面圆的

圆度误差，其评价出的圆度误差都

是测量触测(水平)方向，如图2

所示。所以我们只能通过一定的运

算，把水平方向的圆度误差值，。转

换成所要求法向方向的值r2。

簇向
图2下沉量示薏

截面圆的圆度误差可以用三坐

标测量机或圆度仪来测量，下面以

三坐标测量机测量为例。

按要求，先测量标准件的上

表面，并以上表面为基准建立工件

坐标系1，测量内锥面，得到实际

锥角；再在锥面内规定的截面上手

动测量一个圆1，并以圆l为圆心建

立坐标系2；然后以自动生成圆的

程序，在规定的截面上自动生成圆

2，生成圆2的点应以含括下沉的那

部分且能真实反映由于下沉而引起

的圆度误差；最后触测圆2，并评

价出圆2的圆度误差。

以QuINDOS测量软件为例

(测量程序此处省略)，评价出的

圆度误差r1是沿测量触测(水平)

方向的值，而我们要求的0．012mm

是锥面法向方向的值，所以通过下

列函数关系计算，转换成我们所需

要的值：r2=n×cosd2

式中r，——三坐标测量机评价出的

圆度误差值(mm)；

r2——需要求的锥面矢量方向

上的值，0．012nun的值

(mm)；

r锥角的角度值(。)。
本例中，测得r1-0．0176mm，

锥角口=90．011。，则要求的r：值为

O．0124r姗。

这种方法经在不同产品反复测

量验证，不仅测量结果可靠，且重

复性也很好。
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需求，我们很容易满足、实施，但

对于一些较为复杂的测量需求，往

往不能用简单的方式直接求得，而

需要运用一些特殊的手段间接测量

而得。如何选择一个最合适的方法

很重要，这不仅能解决测量难题，

也可以获得更准确的测量值，从而

提高测量质量。一m口圆

汪继超

奇瑞汽车股份有限公司

结语 釜茎篓鬻焉k具校准
一些简单、单一的要求的测量 及零部件的精密测量工作
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