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液压缸接头焊接用定位测量装置设计

王通，侯生树，焦春，陶祥玉

山西平阳重工机械有限责任公司　山西侯马　043000

摘要：讲述矿用液压缸进液接头焊接时定位偏离的问题，并针对该问题设计相应的测量辅具，给出了合理的

解决方案，使液压缸接头在焊接时快速准确定位，既提高了效率，又保证了加工质量。
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1　 序言　

无论是矿山机械还是工程机械，液压缸作为关

键的执行动力的元部件随处可见。液压缸工作时通

过压力泵把工作介质（水、乳化液、油、空气等）

经过接头（或者阀类）注入液压缸腔体内，使液压

缸的活塞杆或者缸体作往复运动，带动与之连接的

相应的零部件做出需要的运动轨迹，从而把压力能

转化为机械能。而液压缸内部与液压泵站之间工作

介质的流通往往是通过液压缸上的接头以及高压胶

管来实现的。接头与缸体的连接方式有焊接式和旋

拧螺纹式，而用得较多的还是焊接式（见图1），这

里只绘出了比较常见的两种代表性的接头。

2　 问题描述

根据缸筒加工的工艺性，先将接头焊接在缸

筒上，然后再加工缸筒内孔，最后再引钻接头与缸

筒焊接后的缸筒壁上的过液孔。因为缸筒壁上的过

液孔最后加工，所以接头在缸筒上的定位就不能通

过缸筒的过液孔来确定。要通过测量接头上与缸筒

相配合的过液孔的几何尺寸，然后换算出相应的尺

寸，以其中的一种接头为例进行说明，如图2所示。

                         a）B型接头　　 　 　　　　                                        　    　b）A型接头

图1　接头在缸筒上焊接而成

工艺要求的接头的定位尺寸为L，接头上过液

孔尺寸为D 2以及其定位尺寸为L 4、接头外形尺寸

L5，而操作人员实际操作时为了测量方便，按换算

后的L7进行确定，即换算后L7＝L－L6－D2/2。

换算后，如果接头外形严格按照图样尺寸则

不存在问题。而实际上的接头往往都是只保证内孔

的形状尺寸，至于整个接头的外形尺寸、还有孔的

定位尺寸（特别是D2过液孔的定位尺寸）则出入较
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大，累计换算后接头的最终定位尺寸L就会相差较

大。过液孔往里偏离严重时，就到了活塞的密封面

上，影响液压缸的密封性能；往外偏离严重时，过

液孔会被导向套挡住，过液不顺畅。

如图3所示，接头往右偏移时，缸壁上引钻后的

过液孔就会被导向套挡住，过液不畅；接头往左偏

移，缸壁上引钻后的过液孔就会到达活塞上动密封

的位置，引起漏液。

图3　液压缸工作示意

1—活塞　2—缸筒　3—动密封　4—接头　5—静密封　

6—导向套　7—活塞杆

一旦出现上述过液孔偏离的情况，公司往往就

把接头打磨掉，换位置再重新钻孔。如果接头位置

避不开，那只有重新再制作缸筒。无论是打掉接头

重新钻孔，还是新制缸筒，不仅造成经济损失，同

时还影响生产进度。

3　 解决措施

为了解决这种因接头外形不合适而造成的过液

孔定位尺寸发生偏离的问题，我们想出了两种解决

办法：一是从根本上解决，就是接头完全按照图样

尺寸制造，但各个厂家都是把内孔的配合尺寸作为

检验标准，而在外形上，只要能使用，就不会做过

多地要求，显然这种方法无法实现。第二种就是通

过设计一种新的测量定位装置，把接头的定位尺寸L

准确地定位在缸筒上，即把接头本身的缺陷，用其

他方式来弥补，减少了因接头定位不准而造成的返

修，以此来保证加工质量。图4就是设计的接头定位

测量装置。

该装置主要由标尺尺身和定位杆（见图5）组

成，标尺尺身为L形。结合公司焊接接头时测量定位

的实际情况，再结合游标卡尺的测量原理，把读数

那一侧的卡爪设计为定位杆，定位杆上的圆柱测头

与接头的进液孔D2相匹配，圆柱测头的中心线在定

位杆上处于绝对的正中位置，且对中位置雕上标刻

线。测量时定位杆套在标尺上，把测头放在接头进

液孔里；定位杆正面开有观察孔，便于读取标尺上

的数据，上端配有紧定螺钉，便于调整好尺寸后固

图2　接头形式及尺寸
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定，预防尺寸偏离。该测量装置的使用如图6所示。

图6　测量装置使用

4　 注意事项

1）标尺尺身上的数据刻度最好经过专业的计

量检测部门计量校对，以免误差过大，影响测量效

果。 

2）定位杆的圆柱测头要根据不同接头的进液

孔进行配对设计，定位杆可以设计成整体式（见图

5），也可以设计成可换测头的分体式，使用时只需

根据接头过液孔的大小更换合适的测头即可；圆柱

测头高度，要高于焊接的接头高度，便于焊接时对

接头进行转动、调整和点焊。

5　 结束语

该装置结构简单，测量方便，再也不用换算尺

寸来测量，无论接头的外形尺寸还是过液孔的偏离

量，测量尺寸都不会随着这些客观条件的变化而变

化，只需保证工艺图样要求的中心尺寸，并直接读

取标尺上的尺寸即可，定位准确可靠。该装置经过

现场实际应用，效果显著。

图4　接头定位测量装置 图5　定位杆
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