
锥度尺寸测量专用检具 
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量，使用常规的外径千分尺难于准确测量，既保证 

不了质量，效率也不高。主要是由于工件中心孔的 

孔 口尺寸不相同，造成大端面相对于头架的位置也 

是变化的，使工件的锥面尺寸也难于控制，而每一 

件产品在磨削过程中在大型工具显微镜上检测又太 

繁琐，非常不经济，给大批量生产造成了一定的困 

难。为了解决生产实际问题，根据测量原理，设计 

了该锥度尺寸测量专用检具。 

为了保证工件的大端尺寸，根据具体的产品结 

构设计 了一套锥 度 

尺寸测量检具 (见 

图2) ，同时 设计 

和制造了一个与零 

件形状相符、但形 

位公差及尺寸精度 

高于零件的校对规 

(见图3)，通过测 

量校对规上某一截 

面的尺寸来对 比测 

量零件的实际尺 寸 

是否达到产品图样 

要求 。该检具经过 

实际使用 ，产品的 
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图2 锥度尺寸测量检具 

1，9．螺钉M5 2．限位块 3．校对规 

4底座 5．支撑块 

6．蝶形螺钉M5 7．衬套 8．百分表 

尺寸能够随时测量并修磨，测量方法简便快捷。 

1．检具设计原理 

我们要测量 的是 

锥面的角度以及两个 

角度边某一截面的直 

径尺寸 ，而角度的加 

工和测量对于该批次 

产品来说 ，只需要测 图3 校对规 

量一次 ，或者在加工一定数量后再进行复验，不 

需要每件产品都要测量，非特殊情况下不会发生变 

化。而两个角度边各对应点截面的尺寸则随每一件 

产品的变换而变化，主要是由于每一件产品锥端的 

中心孔的孔口尺寸或多或少有差异，使工件的锥度 

端面相对于砂轮的位置发生变化，造成锥面上各截 

面的尺寸也有所变化。所以在锥度大端尺寸公差非 

常小的情况下，在加工锥度的过程中，必须要对每 

一 件工件的锥面上某一截面直径尺寸进行多次测 

量，保证锥面上的某一点的尺寸相对于端面是一个 

定值，从而将工件的大端尺寸控制在公差范围内。 

为了测量以锥度的端面为定位基准的锥面上某 

一 截面直径尺寸，把底座作为定位面，测量点包括 

一 个固定点和一个测量点，指示千分表担负着量仪 

的角色。 

2．检具的结构和使用 

该检具设计了两个基准：一个是定位用的底座 

上平面，另一个是将限位块作为测量固定点，测量 

点为指示千分表的表头。该检具能保证限位块与每 

一 件工件的锥面上一点很好地接触，移动平稳，对 

锥面也没有损伤，且能非常准确地读数。检具由以 

下几部分构成： 
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圆柱齿轮跨齿 的简便计算 
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高精度小模数圆柱齿轮 ，在分度圆压力角a 

= 20。时 ，模数小于0．5mm的齿轮 ，一般都用M值 

尺寸的测量来反应齿厚偏差 ，这种测量方法，测 

量结果精确，数据稳定，不受齿顶圆误差、孔径误 

差、齿圈跳动等的影响，测量方便，不需要专用仪 

器。 

根据生产条件 ，加工方法，检测手段，小模数 

齿轮我们第 1公差组选F 与 ， 第 Ⅱ公差组选‘ ， 

第Ⅲ公差组选 ，齿测间隙用跨棒距方法测 值。 

(1)传统的测量方法 图样只告诉M值尺寸， 

而不告诉公法线长度￡，按图样要求的模数，选用 

恰当的三针，用外径千分尺测量M值合格后，根据 

加工零件的模数 ，齿数 ，按国家标准查出跨齿数／／ 

和公法线长度L，用公法线千分尺 ，在整个齿轮的 

圆周上测量最大和最小公法线长度之差，即为公法线 

变动量 ，很不方便。 

(2)现在的测量方法 根据加工零件的齿 

数，不用查表 ，在不知道公法线长度的情况下， 

算出跨齿数n，直接测所卡齿数下的公法线长度， 

在整个齿轮的圆周上测量最大和最小公法线长度 

之差，就是公法线变动量 。 

(3)简便计算跨齿数月的方法 根据加工零件 

的齿数，用齿数Z／9，能整除的，商是几，跨齿数／／ 

就取几，不能整除的，不管余数是几，跨齿数／7就 

多加一个齿，即为n+1个齿。 

这种计算跨齿数／／的方法，已和国家标准中的 

跨齿数n对照，很准确，计算简便快捷 ，不用查 

表，已在工作中广泛应用。 
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(1)底座 由于每次测量时，工件的端面都 

要与底座相贴合，起定位作用，所以采用的材料为 

20Cr，渗碳后淬火硬度55~60HRC，使其心部强度 

较高、韧性较好、工作表面也非常耐磨，加工时要 

求两大面的平行度和平面度不得大于0．01ram。 

(2)限位块 选用T10圆棒料 ，淬火硬度 

55~60HRC。由于作为测量固定点，要求该零件的 

面轮廓度不得大于0．0lmm，底部的固定面与其中 

心线的平行度不得大于0．01mlTl，以免在工件移动 

时测量固定点发生高度方向的变化。 

(3)支撑块 主要是用来支撑千分表和调节 

千分表表头的吃线深度。其中支撑块的孔内需要安 

装一个 1lmm× 8mm×15ram的开 口铜套，可 

以避免夹持千分表时顶伤表头的夹持面，造成测量 

不灵活。其中表头的中心高不一定与限位块的中心 

高完全一致，对具体的测量读数没有影响。 
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(4)校对规 根据所测量工件的锥度和尺 

寸，设计和加工了校对规 (见图3)，作为标准量 

块进行检具的零位校对。该校对规采用T l0材料， 

淬火硬度55~60HRC，在加工时需要计量锥面角度 

和相应的尺寸。 

校对方法：擦干净所有的接触面，将校对规大 

端朝下平放在底座上，贴合在底座上平面并使锥面 

沿限位块侧面滑行，当千分表的读数达到最大值时 

停止滑行，转动表盘外圈，使指针对着零位，该尺 

寸就是标准的零线尺寸，也是表头所接触点的锥度 

截面尺寸示值。 

测量方法：在对加工工件进行测量时，同样使 

工件的大端朝下，锥面贴合在限位块侧面滑行，当 

千分表的读数达到最大时，就可以读出工件的实际 

尺寸与标准值的偏差，从而可确定需要的磨削量。 
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