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于复杂的孔系可按下 

述导 入 草 图的 方 法 

直接导入dXf、dWg 

等格式的电子文档 ， 

可 大 大提 高 工作 效 

率 、减 少差 错 。在 

S olidWorks20 10软件 

中新建一个草图，如 

图9所示 ，插入绘有 

孔 系平 面 图形 的dxf 

或dw82：件，即可直 

接得到 图8所示的草 

图。 

分配xI V．1II、j，Iv_III与 

IV-V、 Iv—v的公差： 

对草 图8尺寸的驱动 

与从 动 属性 进 行修 

改，得到图l0所示的 

—  —  

一  ； 

． 

、  

R9 9土009 

， X0．IV=l75+0 O5 ＼ 

图 7 

图 8 

草图。并将尺寸修改框的增量值修改为0．O01mm， 

以方便后续的操作。 

查表可~R152．25±0．o5}H当于JS9，R99±0．09 

丰目当于JS10~11，R132±0．105卡目当于JS10~11。 

图 9 
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可初定 ： Iv_lll=84．229 JS9=84．229±0．043， 

yIv—III=126．829 JS9=I26．829±0．05， IV
-

V=14．676 

JS10=14．676±0．04．YIV
-

V=131．182 JS10=131．182± 

0．08。 

将草图l0中的 。 、 。 与 。v．v、Y。v一 分别调整 

到 ： 

X lv
-

lll=84．229 JS9=84．229+0．043=84．272 

IV-Ill=126．829 JS9=126．829+0．05=126．879 

X IV
．

V=14．676 JS10=14．676+0．04=14．716 

YIV-v=131．182 JS10=131．182+0．08=131．262 

得到图11，很明显R152．332已超差 (要求为 

R152．25±0．05)，按图11所示方法进行调整可以 

得到一个很理想的结果，如图12所示。 

图 11 
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此时 Iv_IlI=84．264=84．229+0．035， Iv_lII 

=126．866=126．829+0．037．X1V
．

V=14．728=14．676+ 

0．052， IV
-

V=131．281=131．182+0．099。 

同理 ，按负公差的情况重复上述步骤，可得 

到 ：XIV-III=84．229±0．035， IV-III=126．829±0．037， 

X IV
-V=14．676±0．052，YI v_v=131．182±0．099。 

负公差与正公差的数值相同，这不是偶然情 

况，由微积分可证得在该尺寸链计算中，公差值为 



基本尺寸的高阶无穷小，故基本尺寸加或减公差值 

未影响三个R的基本尺寸。 

上述结果与 机械制造工艺学 中的结果小有 

差异，但明显优于原结果，因为公差值的分配更合 

理，公差值更大了，这也是CAGD在尺寸链计算上 

的一个优点。此~I'Z-f"-R尺寸已精确由计算机计算 

出，不再需要验算环节。 

3．空间尺寸链的计算 

如图13所示，设后轴承内环孔相对于它的滚道 

的同轴度误差的矢量模为 ，设前轴承内环孔相对 

于它的滚道的同轴度误差的矢量模为0：，设主轴锥 

孔轴心线与主轴轴颈轴心线同轴度误差的矢量模为 

e ，设主轴轴心线径向圆跳动在A、B面内误差的矢 

量模分别为eA、eB。 

图 13 

当e 、e 、e 恰好处在同一个平面内时情况比较 

简单，绘制图14所示的草图，容易得到 SHe 。 

图 l4 

若这些矢量不处在同一平面上时，则合成情况 

就复杂得多，绘制如图15所示的草图，反复调整 

0。与 ：的数值 ，一定可以得到一个尽可能小的e 

SNe 值，0 与 0：的数值就是调整前、后轴承内环 

相对于主轴颈的角向位置。 

因e 、e。、O s数值大小与L。、L 数值大小不是同 

一 个数量级，按原值绘制该草图时会造成看图、绘 

图的困难 ，应将e。、e 、O s数值大小放大10 倍 ，这 

样看图、绘图都清晰得多，待调整到满意的e SHe 

值后，固定 0。与 0：，再将结果再缩till0 倍，即可 

得到正确尺寸P 和 。 

图1 5的草 图实际上就是在 距离为L 、L 和 

300mm的四个平面上绘制的四个草图 (各包含一 
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图 l5 

个构造线圆)，再用一根3D草图所绘制的直线相 

连 。MW 
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