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光学检测通止规检测欢迎咨询

生成日期: 2025-10-30

螺纹规产品的计量应在生产使用计量等各个环节采用完全统一的检测手段，才有利于数据的比对。螺纹环
规的作用尺寸是完全可以用校对塞规有效而简便测量的。如果校对塞规是计量合格的，螺纹环规的校准并不会
有问题。可调式螺纹环规是能以校对塞规检测，目前并无其他有效方法。不能以客户样件作为基准规来验收螺
纹量规。需要说明的是，尽管ISO的固定式环规和ASME标准的可调式环规都采用校对塞规校验，但这两种校对
塞规的校对原理完全不同。固定式环规校对塞规采用的是通规和止规的极限控制方式，把环规的作用尺寸控制
在一定范围内。可调式环规校对塞规是制作一支理想螺纹棒，去模拟螺纹公差上限或下限位置，前端为削平牙，
用来设定中径以下位置的牙型；后段为全牙型，用以设定环规的作用中径等。所以严格说来，可调式环规校对
塞规更应被称作设定塞规，是需要通过环规调整和研磨达到理想状态。可调式环规的“可调”是生产工艺需要，
并不能由使用者调整。案例四机电设备出口—螺纹验收问题很多出口美国的螺纹并没有使用美标螺纹规，按美
标要求验收。还有一些多头螺纹，甚至没有螺纹检验规。浙江怡亚信智能科技有限公司致力于提供
通止规检测，有需求可以来电咨询！光学检测通止规检测欢迎咨询

    零件必须先与基准面A充分贴合，然后去靠B，穿过定位销子A，**后用通止规。图8需要注意的是检测
方法，因为基准要素和基准模拟体之间有间隙，也就是，那么该零件在检具上左右移动的自由度没有被限制的
（或者说在一定范围内没有被限制的），而且这样的移动是完全合法的。这样很可能导致我们的通规不通，或
止规不止的现象发生，那么我们该如何处理呢？这里我们先讨论一下基准加M圈的游戏规则。我们说基准加M
圈，就意味着如果基准要素（实际基准孔的尺寸）远离MMB时，我们的被测要素可能得到额外补偿，也就是说
零件的实际被测要素可以超出公差框里的值。我们再深入理解一下基准加M圈的本质，当基准孔作大的时候，
我们允许被测要素超出公差带范围，其根本原因是，我们在保证基准的MMB空间不受侵犯的同时，可以把零件
的被测要素“拽”到公差带里来。而这个“拽”的过程反映的就是在实际装配中允许的情形。（如夹具上定位
销和定位孔之间存在间隙，我们可以利用这个间隙）图9如图9所示，当实际基准孔C做到**大时，我们的实际
被测轮廓可以远离，它哪怕在绿色的公差区域内或在蓝色的公差区域内，远离本该的粉红色的区域，但也有可
能都是合格的。因为在检测过程中。光学检测通止规检测欢迎咨询通止规检测，就选浙江怡亚信智能科技有限
公司，用户的信赖之选，欢迎您的来电哦！

    螺纹的检验不是容易的事，这些实例是否也会发生在您的工作中？以上海商用飞机—UNJF环规为
例UNJF是依据美标SAE8879D的航空螺纹，对应的螺纹量规标准是，即是说这种螺纹环规的***特征是一种可
调式环规。采购交给他们的是固定式环规，不知道依据什么标准来检。**终数据由供货商提供，却不知来源。
工艺工程师说：我是按图纸要求提的工装要求，如3/8-24UNJF3A；采购说：买来的就是这个规格，环规上就是
这么标注的；计量工程师说：UNJF螺纹我国没有相应的螺纹和螺纹量规标准，只能依据供应商提供的数据校准，
检测出数据，给出校准证书。车间说：我们只管使用。笔者建议：对于我国没有对应国标的螺纹或螺纹量规，
请忠实于原引用标准的要求。螺纹测量图注：螺纹塞规中径差异图注：螺纹环规中径差异案例一上海商用飞
机—UNJF环规同样的规格，在ISO和美标间存在“双份”的标准，螺纹规本身就存在一定的差异，这就需要加
以区分，比如客户的要求以及货物出口国标准。笔者建议：相对ISO标准，美标螺纹规不超螺纹公差极限，通
常用美标螺纹规检测的零件，比较容易通过ISO标准验收；反之会有部分争议。案例二水暖阀门制造商—管螺
纹问题有一个浙江客户是全球**大的水暖阀门制造商之一。
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螺纹的检验不是容易的事，这些实例是否也会发生在您的工作中？以上海商用飞机—UNJF环规为例UNJF是
依据美标SAE8879D的航空螺纹，对应的螺纹量规标准是，即是说这种螺纹环规的特征是一种可调式环规。采
购交给他们的是固定式环规，不知道依据什么标准来检。数据由供货商提供，却不知来源。工艺工程师说：我
是按图纸要求提的工装要求，如3/8-24UNJF3A；采购说：买来的就是这个规格，环规上就是这么标注的；计量
工程师说：UNJF螺纹我国没有相应的螺纹和螺纹量规标准，只能依据供应商提供的数据校准，检测出数据，给
出校准证书。车间说：我们只管使用。笔者建议：对于我国没有对应国标的螺纹或螺纹量规，请忠实于原引用
标准的要求。螺纹测量图注：螺纹塞规中径差异图注：螺纹环规中径差异案例一上海商用飞机—UNJF环规同样
的规格，在ISO和美标间存在“双份”的标准，螺纹规本身就存在一定的差异，这就需要加以区分，比如客户
的要求以及货物出口国标准。建议：相对ISO标准，美标螺纹规不超螺纹公差极限，通常用美标螺纹规检测的
零件，比较容易通过ISO标准验收；反之会有部分争议。浙江怡亚信智能科技有限公司是一家专业提供
通止规检测的公司，欢迎您的来电哦！

如果以螺纹大径定位，与采用“V形架”方式一样，产品的形状误差的影响同样会存在。基于“以螺纹中径
定位”在理论上的合理性，且与螺栓使用实际定位一致。一些有条件的紧固件专业企业，曾经尝试过以螺纹中
径定位的“夹具”方式，但由于此类检测夹具的制造精度极难控制，在实际检测活动中，几乎没有被应用。相
对于螺纹部定位方式，用于圆柱形光杆部的“夹具”精度控制则要成熟得多，但与“V形架”定位一样，同样存
在因产品杆部形状（锥度、不圆度等）误差大小对检测精度发生影响的问题。螺栓位置精度的检测，对于重要
用途的产品尤为重要。虽然产品精度取决于制造工艺及其控制，但准确、快速的检测，则是选择、改进、调整
工艺的不可或缺的手段。现有的方法不尽完善，应当还有继续改进的空间。对之不断加以改进，对保证、提高
螺栓产品，特别是高性能的重要螺栓产品的质量水平和产品的可靠性具有重要意义。综合式检测模是一种结构
简洁、系统误差较小、检测效率较高的螺栓位置精度检测工具，如果进行专业化设计、生产。浙江怡亚信智能
科技有限公司是一家专业提供
通止规检测的公司，有想法的不要错过哦！光学检测通止规检测欢迎咨询

浙江怡亚信智能科技有限公司
通止规检测服务值得放心。光学检测通止规检测欢迎咨询

螺纹铣刀是螺纹加工工具中的一种。用螺纹铣刀加工螺纹的方法称为螺纹铣削。螺纹铣刀目前使用在汽车
制造、航天航空、医疗、机械加工等各个部门，由于它对各方面的应用越来越广，所以对于应用方面要求也随
之增高。在此对于螺纹铣刀应用方面的使用中常见的各种问题进行了汇总和解答。1、怎样辨别螺纹铣刀和切屑
丝锥?如果是单齿螺纹铣刀，很容易区分；如果是多齿的，也比较容易。直接的方法就是看上面的牙。丝锥是螺
旋牙，螺纹铣刀是圆圈牙。2、螺纹铣刀的齿深对螺纹精度有影响吗?其实螺纹精度的检测通常用通止规，影响
通止规的主要是牙距跟牙根的开口宽度。一般的，齿深不影响通止规检测。实际铣螺纹的时候，调整铣刀走圆
的半径，似乎只影响通规不影响止规。也就是说大径小径的细微改变只影响通规，不影响止规。。3、螺纹铣刀
是硬质合金钢吗？是的，目前螺纹铣刀的制造材料为硬质合金，加工线速度可达80～200m/min，而高速钢丝锥
的加工线速度只为10～30m/min，故螺纹铣刀适合高速切削，加工螺纹的表面光洁度也大幅提高。4、直槽螺纹
铣刀和螺旋螺纹铣刀，应用是有什么区别？通常认为直槽、螺旋槽排屑方式不同前者往下排屑后者往上。螺旋
槽的还有个抗震功能。光学检测通止规检测欢迎咨询

浙江浙江怡亚信智能科技有限公司是一家集研发、生产、销售、服务于一体的专业机器视觉识别检测和自动化
生产线制造企业。公司创立于2014年，现拥有极富创新精神的研发团队，并且技术娴熟，经验丰富。怡亚信产
品远销国内外，国内遍及浙江、上海、江苏、天津、重庆、山东等20多个省市和地区，国外目前已销往东南亚
地区，同时公司计划在欧美地区发展代理商，加快海外市场的开拓。 近年来，公司研发投入比在20-30%之间。其
**的研发部门开发出了高精度检测设备（比较高可达±0.001mm）、多玻璃盘双面检测分选机，以及在线检测
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控制系统；同时，怡亚信还向国家申请了10多项**和软件著作权，并获得了“浙江省科技型企业”称号。省市
领导以及行业协会理事多次到公司参观考察，对公司成果给予充分肯定。 产品质量是企业生存之本，前列的品
质源于前列的管理和良好的生产环境，***贯彻并通过了ISO9001质量管理体系，以**严格的质量管控，为客
户提供质量的产品应用方案和售后服务，为客户创造比较大价值。


