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英制螺帽的供應商，一定要了解那

些規範中所規定的標準與規測作業，以

避免發生顧客抱怨與退貨的情況。本文

將提供包含英制螺帽規定的規範清單以

及適用的重要螺紋規測作業。

大部分的英制螺帽都是依據美國機

械工程學會(ASME)所出版的尺寸標準來

製造的。ASME B18.2.2規範的是外部尺

寸，例如螺帽的厚度、對邊寬度以及對角

寬度。此標準含蓋所有類型的螺帽，包

括方形、開槽、六角凸緣、鎖緊及加厚螺

帽等等。雖然螺帽的外觀會因為應用的

方式而不同，但是其螺紋卻是保持一致

的。ASME B1.1規範的是英制螺帽螺紋尺

寸。ASME B1.2規範的是螺紋規以及螺紋

規測作業。以下是從適用於英制螺帽螺

紋尺寸與規測作業的參考規範中所節錄

的內容。

ASME B18.2.2
第3.10節: 螺紋

3.10.1 螺紋必須是依照美國機械工

程學會ASME B1.1個別尺寸表中的註釋所

規定的序列Class 2B統一標準。

3.10.2 螺紋規測。除非買家另有規

定，否則螺絲螺紋的規測接受性，必須

依照美國機械工程學會ASME B1.3.M中規

定的規測系統(Gaging System 21)。 

ASME B1.1
第1.7節: 接受性

產品螺紋的接受性必須依照ASME 

B1.3.M的規定。量規與規測必須依照

ASME B1.2的規定。

ASME B1.2
第4節: 產品內螺紋的量規類型
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4.1: 通側螺紋塞規 (表 2 – 量
規 1.1)

4.1.1目的與使用。通側螺紋塞規是

用來檢查產品內螺紋的最大實體通側作

用極限A1。通側螺紋量規代表產品內螺

紋的最大實體通側作用極限，而其目的

是要確保最大實體配合件的可互換性

組合。通側螺紋塞規必須能夠自由的進

入並通過產品的全螺紋長度。通側螺紋

塞規是小徑之外的所有螺紋件的累計檢

查。

4.2: 不通側 (HI) 螺紋塞規 (表 
2 – 量規 1.2)

4.2.1 目的與使用。不通側(HI)螺紋

塞規檢查產品內螺紋的不通側(HI)作用

直徑極限B1。不通側(HI)螺紋塞規代表產

品內螺紋的不通側(HI)作用直徑極限。

將螺紋塞規用於檢查產品內螺紋時，可

能只會與末端螺紋接合(無法代表完整

的螺紋)。進入產品的螺紋不完全並允許

量規開始。不通側(HI)塞規上的起始螺

紋所承受的磨損比其他部分的螺紋更

大。這樣的磨損加上不完整的產品螺紋，

讓量規可以進一步的插入。當施加到產

品內螺紋的不通側(HI)螺紋塞規插入的

距離不超過完整的三圈時，不通側(HI)作

用直徑是可接受的。不可將量規強迫插

入。當有超薄或是柔軟材料、少量螺紋等

特殊要求時，必須修正此作業。

4.8.2: 通側及不通側普通圓柱
塞規 (表 2 – 量規 3.1(a) & (b)). 

塞規必須符合Z公差。通側的公差

必是正公差；不通側的公差必須是負公

差。通側圓柱塞規必須無阻的插入並通

過產品的長度。不通側圓柱塞規不可插

入。

螺絲攻的節徑、攻牙潤滑油以及攻

牙設備的類型與狀況，都會影響到螺紋

塞規插入螺帽螺紋的方式。當在攻牙時

使用統計製程控制(SPC)來製造一貫良

好的螺紋時，使用可變螺紋規測設備，

例如BI-POINT™ Internal Indicating 

Gaging System 就是必要的，但是在

攻牙期間也必須定期使用不通側固定

極限螺紋塞規來確保導程螺紋不會變

得太大使不通側量規可插入超過三個許

可轉圈。

當使用圓柱塞規時，規測結果的唯

一決定因素就是螺帽孔在執行攻牙作

業前的大小。如果螺帽孔的內徑比ASME 

B1.1中所列的小徑還大時，此螺帽在攻

牙後就無法通過ASME B1.2中所述的圓

柱不通側規測要求。此檢查必須在螺帽

成型作業中執行。等到攻牙時在做這個

檢查就太慢了。唯一的例外就是當內螺

紋是用滾牙或是螺紋成型而不是切削而

來的。滾製或是成型的螺紋必須從稍大

一點的孔來開始，以便讓原料正確流動

來達到適當完成的小徑。

所有的螺紋檢查系統都需要檢查內

螺紋的功能節徑及其小徑，而且兩者都

必須符合它們的可接受零件尺寸規範。

英制螺帽的供應商必須將本文中所提到

的三種ASME標準都複印起來，並且徹底

了解它們的內容以避免發生顧客抱怨與

退貨的情況。

這些相同的原則中有許多也適用

於公制螺紋，但是，必須要仔細查詢適

用的標準以確保符合測量方法與規測

規則。

 


