
键槽对称度的测量
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在机械装配传动中键与键槽配合的结构使用较

为广泛，键槽的加T质量直接影响着装配质量，特

别是对称度的超差，常常引起不能装配的故障?且

有部分检验人员对键槽对称度的概念理解存在着误

区，而且对称度的测量也较为复杂，往往检验人员

都未检查对称度。下面对键槽对称度的概念进行阐

述，并介绍一种方便的对称度测量方法。

1．键槽对称度公差

键槽对称度公差的定义：GB／T 1182—2008中规

定，键槽的中心面必须位于距离为公差值的两平行

平面之间，该两平面对称配置在通过基准轴线的辅

助平面两侧。所以键槽对称度误差不仅仅是厶、^，

它有一个确定的公差带。如何确定误差带的宽度，

下面以轴键槽为例，说明对称度误差的计算方法：

如果键槽铣刀旋转中心与工件水平基准轴线正

交，且走刀方向与基准轴线垂直方向重合，则加工

出的键槽对称度为零，

(1)长度方向对称度误差 键槽铣刀旋转中心

偏离工件基准轴线，走刀方向也不与轴线平行，如

图1所示，G—G’为键槽中心面的最高点、中点和最

低点对基准轴线00’的偏离距离。过这些点分别作截

面E一￡、卜F和H—H，这些截面分别与键槽中心
线G—G’交于4、B和C这3点，3点与基准轴线的

偏移量即两径向测量截面内的距离差之半分别为Ⅱ，、

G
、 √卅、＼
0二、-～心l

NI I —＼：_．≤
≥ G

7

、＼毽I g o
一

l＼

百
厂、

^

＼，—心
图 l

M喇叭⋯。I M S：

n：和Ⅱ，，A、C两点的径向距离为对称度误差，则有

n：=0，o。=Ⅱ，，则键槽的截面测量最大差值为Ⅱ。

或n，。

GB／T 1958--2004中规定，只要分别测m横截面

的最大测量截面内的距离差之半值△，和△：，就可计

算出该零件的对称度误差。由上述分析可得△，=n．，

△2=03 o

(2)截面对称度误差厶 键槽铣刀旋转中心偏

移T件基准轴线，但行走方向与轴线平行，此时键

槽任一截面的对称度误差

即是键槽对称度的误差。

如图2所示，键槽中心面

位于距离为厂的两平行平面

之间，而且该两平面之间

的距离最小：由GB／T

1182—2008可知，厂即是该

截面的对称度误差。由于d

很小，为了检测计算方便，

按GB／T 1958--2004规定

的检测方法规定均用图中f代替厂，

系可推算m

厶手坐等：!掣=

图2

由图中的几何关

2a3h+d(nl—03)
d—h

2a3h2雨：
式中，n是键槽中心面到基准轴线的偏离距离；h是

键槽深；d是轴直径。

2．键槽对称度的测量

键槽对称度的检测一般都是用平板、V形块、量

块和百分表架进行检测，这种检测方法很麻烦，仅适
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V形槽角度快速测量

齐齐哈尔二机床(集团)有限责任公司设计院 (黑龙江161005) 杨晓东

机床在使用过程中需要定期检修，对已磨损的 去。如何利用车间现场有限的测量工具，快速完成

零部件进行修复或更换；在机床进行大修或改造的 测量任务，是一直困扰现场技术人员的问题。

过程中，也需要对已损坏的零件进行更换。在这个 本文介绍一种能够通过简单测量快速计算出V

过程中，就需要对损坏的零件进行测绘后重新制造， 形槽角度的方法。此方法是通过总结多年的设计经

然后进行更换。在测绘过程中，经常会遇到角度的 验，并且经过现场的实践检验，证明是一种切实可

测量，比如V形槽角度的测量等。由于V形槽的角 行且能够充分满足现场实际测量需要的方法。利用

度是面与面的角度，从某种意义上来讲是一种立体 现场常用的测量工具，总结出一个计算被测零件角

角度，特别是在机床的大修或改造中，能否对V形 度的计算公式。按照下文中介绍的方法测量_{．}{相关

槽角度进行准确测量，直接影响相关修配和改造零 数据并代人公式后，能够迅速计算出被测零件的角

件的尺寸，最终决定机床性能和精度的高低。如果 度。尤其是对于一些角度特殊、体积较大的零件，

被测角度不是特殊角度(如90。)时，对于现场没有 更不需要专用的量具及检具。

专用测量工具的技术人员来说，仅靠角度规、分度

尺、万能角度尺等传统测量_T．具，实现直接对V形 1．测量原理及角度计算过程

槽角度的测量难度会很大，测量工作将无法进行下 测量过程需要准备的工具有：

用于单件小批量的转轴键槽检测，批量生产时效率

太低。下面介绍一种用标准测量棒进行对称度检测

和计算的方法。

如图3所示，当

键槽不对称时，用测

量棒分别置于键槽的

两侧，00，将比00：

大，键槽对称度的偏

差越大，00．与00，

之间的差值也越大。

00．和00，可通过外

径千分尺测量CD、

EF的尺寸间接获得。

由图中的几何关系可
图3

计算出键槽的对称度公差。

从AOO．A和A002A中可以求出OO。和00：

68；戮彘麓墨砌蝴㈧ 参珈工。冷舡

00I=~／OA2+AOi (1)

002=~／DA2+AO； (2)

这样，我们就可以根据零部件的允许对称度公

差，事先计算m 00。与00：的允许差值6来控制对

称度，简单方便。

使用中应注意：①测量棒d’的直径越小，算出

的差值6越大；d7的直径越大，算出的差值6越小，

即使用时用小直径的测量棒对测量结果比较敏感，

更加便于控制对称度误差。②测量使用的转轴、键

槽宽及测量棒都是有公差的，计算中取上差还是下

差对6有微小影响。批量生产中，为了控制产品质

量，须控制6不大于某一数值，因此计算值应取最小

值，所以OB、6、o和H应取最小值，h、d取最大

值。但在对键槽对称度进行准确判断时，应取键槽

相关尺寸的实际值。MW (收稿日期：20131217)


