
锥面斜孔深度量规的设计及应用 
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航空燃油系统部件中有很多种泵类产品，其中 

某重点型号产品中液动涡轮泵的喷嘴机构是个难加 

工件 (见图1)，主要表现在5个锥面斜孔 (图1中 

B B旋转视图所示 )的加工及锥面斜孔深度的测 

量上。这5个斜孔的尺寸精度、表面粗糙度等将直 

接影响液动蜗轮泵的性能。在产品研制阶段，通过 

工艺攻关，已经攻克了这5个锥面斜孔的加工难题 

(由车制改为钻、铰加工)，但是这5个锥面斜孔 

深度尺寸7 mm的测量一直是我们没有解决的难 

题 
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1．测量锥面斜子L深度存在的难点 

如图l所示 ，零件锥面斜孔深度7 m的测量 

通常有3种方法： 

(1)以零件端面定位 ，采用三坐标测量仪进 

行检测，测量一件共5个斜孔大约需要30min，成本 

高且严重影响生产周期；而且在测量时，由于直孔 

3．08 ol0z rnm有效直段长度不到2．5mm，同一个零 

件测量误差很大，不适应目前批量生产的要求。 

(2)采用通用方法测量 ，即用分度头定位 ， 

用内圆锥钢球测量原理测量，计算相当繁琐且误差 

较大，同时找正锥孔轴线很困难，无法满足现有的 

生产周期。 
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(3)磨制一锥面塞规，采用涂色法检查，误 

差很大。 

2．锥面深度量规的分析与设计 

如果有一个专用量规就可以为检验员解决瓶颈 

问题。由图1可知，尺寸7 mm的基准在端面C上， 

根据通止规的设计原理，当量规塞入零件锥孔时， 

端面C应位于量规的两个平行平面之间。根据这一 

设计思路，选取锥孔一截面作为测量基准，即选取 

3．5ram截面，量规设计制造公差为 一0．O05mm。 

(1)量规公称尺寸的计算 

L=[(3．5—3．O8)／2】×cot(15。／2)+7 8．60(mil1) 

参考 航空工艺装备手册——量具设计 表 

2—2可得制造公差为0．02lmm，所以量规最大工作 

尺寸 

Ld二 (L+1) =9．60‰ (mm) 

量规最小工作尺寸 

L ：8．60 【)2_(mm) 

(2)角度误差对7 m的影响如图2所示，其 

中 

= [(3．5 3．08)／2】 × 

cot( 1／2)( I=15。15 ) 

≈1．569 (mm) 

L2一[(3．5—3．08)／2】× 

cot( 2,／2)( 2=14。45’) 

≈1．622(mm) 

角度对深度的影响为 

l= —L1=【(3．5—3．08)／2】 

Xcot(15。／2)一1．569 

= 0．026(mm) 

2-_ 2 L-1．622一[(3．5一 
图 2 

3．08)／2]×cot(15。／2)：0．027(mm) 

参磊 冷加工 fd ：69 
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非整圆大直径圆弧直径的测量 

陕西汉江机床有限公司 (汉中 723003) 董志昂 

我公司是螺纹磨床、蜗杆磨床的专业生产厂。 

螺纹磨床、蜗杆磨床在磨削加工零件时砂轮架均需 

扳出螺旋升角，这就需要砂轮架底座及砂轮架是 

圆筒或半圆筒结构 (见图1)，由于半圆筒未过半 
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图1半圆筒形式 

径，直径尺寸又较大达到≯360～~b8OOmm， j 精 

度为外径 0．05mm，内径为+0．05mm，准确测量 

就需要做工艺搭子供测量用，完1I后去除工艺搭 

后就无法测量 。 

为解决非整圆大圆弧的直径测量，发计 r 1 

测量工具以实现准确测量。图2为非整圆大肓径外 

圆弧直径的测量工具，具体计算方法如下 

(R+20) = (30 h)】 +10() 

R-二 (10 500—60h+ )／【lO0 2h) 

图3为非整圆大直径内圆弧直径的测量丁具， 

具体计算方法如下 

通过计算可知，角度公差对尺寸7 o'mm的影 

响很小，可忽略不计。同时，工艺要求并定制加 

工锥孔所用的铰刀尺寸锥角为15。±3’，可以 

认为锥角为15。。 

综上所述，锥面斜孔深度量规设计图如图3 

如示。为了延长量规的使用寿命，在长度方向上 

又增加了一截面 5 mm，同时在检验员操作 

时 也可 起到 角 向支撑 作用 ，增加 检验 的准 

确度。 

图 3 
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3．锥面斜孔深度量规的应用 

操作时有两种方法： 

(1)将零件放在大理石平台上， 手将量 

塞进斜孔内，将c面找平 ，一手用高度尺打表检 

测，从百分表上的偏移量即可判断尺寸7 ：n1m是 

符合图样要求。 

(2)将零件放在大理石平台上，将深度 

放入斜孔内，用块规在零件端上移动，如果零什端 

面介于量规两斜面之间，即为合格。 

4．效果 

锥面斜孔深度量规设计制造后，I1前 得到』- 

用，我单位今年生产的两批喷油器机构，其锥而斜 

孔深度均是用该量规测量的，不仅降低 r人lI 成本 

和三坐标测量仪的计量成本，缩短了 产 期，l币 

且操作方便、快捷，提高了检验效率和准确率，减 

轻了检验人员的劳动强度。对于类似的锥面斜孔深 

度的测量也可以借鉴该量规的设计思路。MW 
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