
提高游标卡尺示值检测的精度
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游标RH正常T怍的基准萁直线廑凡

小对游标卡R示值误差有蟛响。旧于# 围!

KM衄n情加L后裴配之前．迁有报多r哼需要

加L知晦口而、电镀和照相等．诅可能造娃R身

导向晰变形破坏r原有的鞲度。另一^m．格加

T1岂规定 R身导向面在精晦后的椅古，是用月
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置产生fⅢ斜阿测量画形成兜角所产生的而不是

直接由R身导向田的间隙大小造成的。所“采川畦

检查方法足T完全台理的。
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由计算可Ⅻ．尺身两个弯曲比个弯曲对币值
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2002巾规定游标卡R在成品检盎时，只在3十位
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巾“上m种情况建蛙K JC在装配的，舞耐慢

肾导向面-￡{r复掩．对有疑问者采州卡KK身基

面直线度测世代卫上行判断是比较合理

2．量爪测量面偏角对示值的影响

HR在装配过程中赶m测量m需要精研加T．
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在制造加T时容易P生较大的偏角而影响示值。在

IH年的捕捡中也可“证实过一点。
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花键的加工与检测技巧

烟台捷林达通用齿轮箱制造有限公司 f山东265500) 张小强

在机械产品设计巾．拖键联接为多齿T作承

载能力高对tI一性．导向性好齿根较拽，应n集

巾较小．轴与彀强度削弱小，田丽被r泛地应jI E

机、汽车、拽托机机眯制造业、农业#L槭艘一般

机械传动装臀中，对于载荷较大定0精度要求较

尚mⅡR十较大的暇接．常用渐开线花键联接渐

JF线托键的齿廓为渐开绒，受载时齿E有径向山能起

自动定心作用，使各齿受力均句、强度高寿碲长我

单倚某产品花键轴如H I所示。劓料为20CrMnTi。

l#I

1问题的提出

由罔I IⅡ卸 MP品秘5mm外圆需要在滚花髓

后进行嗒削由f其齿戡为奇数．磨外圆时小能直

接测量需要换掉R寸后州公法线干舟Jt间接删鞋

控制⋯x⋯—⋯⋯*⋯#
世附的间隙姐粜有异议，特别是j：量爪．迁可以

}怔小慢，』鲢块柬啦察kM量茼偏斜的程度．进订

判断和址理Ⅲ假误差世pr超￡二

3．结语

卡R甘日偏斜．蛇其是上量m对“值的￡响下

容忽桃呆川合理的硷奇方法．是提高KR示值精

度非常重蛋的手段Mw l№稿H腑20101218、

另外由十dxS0 79ram外圆处鞋配油封．周此在

加1花键时{能冉壤月滚切瘪(Ⅻ图样要求滚切癌

(4mnl)实际生P中南于涟Ⅺ直径较大．加工后发

蜕蒗啊痕10n，m左右．不能满足网样疆求

2．问题的解决

(¨奇数衙外目K寸换算 方法一：利用

(AXA电子罔饭直接作罔然后存阁中直接：Ⅲ罱打

开自于罔扳，单击蝗$4／舟轮’命令0·弹fll的对

话框中进行杆参数设定后单击确定’生b￡齿轮

的平日图形．直接测量得齿外R寸d=54 880[nlm

¨目2所i
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口法二Ⅻ{I{齿轮罔骺后，测量655mm外圆址

娃k得5 129 8n1111利用直角二角Jg的公式得：
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119 87(ranl)，艘所需挠算

R寸d=55 0 119 87=54 880 13(一)．与作嘲洲
母结果一致

(2)滚月幢的解挑在滚月剐开始蜘^时垂直

手动进缋壤切一段后再自动进给肌I经榆测、

窑I一*滚刀痕自3nlln左青．满足罔样的噩求

3结语

本女所述的杜键加工技巧经过实践检验准确、可

靠．能昭请足零件的加r要求对f其他类似的花键

零什的加T具有借鉴意女Mw
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