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专用检具中零件柱状部位 

位置度检测 
昆山麦格纳汽车系统有限公司 (江苏 21 5301) 王成璞 

汽车零部件中，常见一些柱状结构 ，而这些柱 

状结构，根据其在整车或部件中的功能和作用 ，设 

计人员又常常在零件图样中，对其提出一些形位公 

差的要求，最常见的就是位置度要求，如图1和图2 

所示 。 
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对于此类零 

件的位置度，如 

何在专用检具中 

进行可靠、有效 

地检测 ，看起来 

是一个非常简单 

的问题 ，但在实 

际检测时，尤其 

是在检具的设计 

过程中，却又常 

图 1 

图 2 

常忽视某些问题，将不合格零件判为合格，或将合 

格零件误判为不合格，且对这种误判的概率并不非 

常清楚。 
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1．专用检具的结构及特点分析 

对于图1所示零件 ，以及图样中的位置度要 

求，检测此部位的位置度，检具结构设计成图3N 

示结构，可以较有效地进行检测判定。 

但对于图2所示结构，其柱状零件上端的结构 

不允许或无法采用图3N示的检具结构时 ，此部位 

的位置度检具如何设计?目前，通常采取的方法是 

用图4所示结构的检具对此进行检测。 

很明显，图3所示结 

构的检具 ，检测的位置度 

是完全按照零件图样的要 

求，进行公差带为圆柱状 

体的检测 ；而图4所示结 

构的检具，检测的位置度 

则是将圆柱状体公差带， 

用 四方柱体 公差带替代 

之 。 

这样一来 ，图4所示 

结构的检具，在检具结构 

设计上 ，就无法完全符合 

产品零件图样上位置度的 

检测要求，且使检测结果 

有误判的风险。 

2．几种误判状 况的 

分析计算 

在采取如图4所示结构的检具时，目前对检测 

其圆柱状的位置度时，检具的检测滑块槽 口处的公 

称尺寸，常常是按产品零件最大直径再加上位置度 

公差、并将此作为检具的检测滑块槽口处的公称尺 

寸来设计给定的，例如，对于图 2所示零件，按照 

上述方法，检具的检测滑块槽口处的公称尺寸 



 

A =D+6+E 

式中，D为零件圆柱状部位的公称尺寸；6为零件 

图样中给定的圆柱状部位公称尺寸的上偏差；E为 

零件图样中给定的圆柱状部位的位置度公差。 
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图 4 

但这样一来 ，很明显地会有一些不合格零件被 

误判为合格 。 

还有一种尺寸计算方法，即将产品零件最大直 

径再加上位置度公差作为检具的两个检测滑块槽口 

处构成的正方形的对角线尺寸，按此方法，检具的 

检测滑块槽 口处的公称尺寸 

： 0．707 (D+6+ ) 

式中符号同上。 

上述两种计算方法如图5a、图5b所示。 

按照图5a、图5b，不难计算出这两种方法对零 

件误判的概率。 

日 
(a) (b) 

图 5 

对于将产品零件最大直径加上位置度公差、并 
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将此作为检具的检测滑块槽口处的公称尺寸来设计 

给定时 (见图5a)，若不考虑检具的制造偏差，仅 

按公称尺寸计算，将会有27．324％的不合格零件被 

误判合格 ；其算式为 

(10 一5 7r)／5 丌=0．273 24(mm) 

对于将产品零件最大直径加上位置度公差作为 

检具的两个检测滑块槽口处构成的正方形的对角线 

尺寸来设计检具的检测滑块槽 口处的公称尺寸时 

(如图5b所示)，若不考虑检具的制造偏差，仅按 

公称尺寸计算，将会有36．338％的合格零件被误判 

为不合格。其算式为 

(7．07 5 丌) ／5 丌=0．363 38(mm) 

显然，这两种检具检测滑块槽口处公称尺寸的 

计算 ，均有较大的误判风险 ，不是有可能将超出 

1／4的不合格零件判为合格，就是将多于1／3的合格 

零件判为不合格。这两种状态在实际检验中，通常 

情况下，都是不能被接受的。 

3．一种误判概率较少的方法及其分析计算 

在上述两种计算方法之间，按照概率相等的原 

则，有一种误判概率较小的计算方法，其检具检测 

滑块槽口处的公称尺寸B 

B=0．886 (D+ + ) 

式中符号同上。 

按照这种方法计算出的将不合格零件误判为合 

格或将合格零件判为不合格的概率，均为9．05％。 

可见，相对于上述两种计算方法，尽管这种计 

算方法有将不合格零件误判为合格或将合格零件判 

为不合格的可能，但其误判的概率相对是最低的。 

4．结语 

需要说明的是，上述的概率计算，均是在未考 

虑检具实际制造中的误差、以及相关零件的装配、 

移动偏差等这些因素的影响，而检具在加工制造装 

配中，不论加工精度如何高，偏差总是存在的。 

因此，在进行零件柱状部位位置度检具的设计 

时，可根据零件的功能及安装使用状况，对检测滑 

块槽口处公称尺寸的公差 (必要时，还需考虑检测 

滑块与其滑槽之间的配合间隙及公差)，采取不同 

的偏差方向及偏差值，以使合格零件判为不合格零 

件的概率更高些，或是使不合格零件被误判为合格 

零件的概率更低些。MW 
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