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燕尾滑块的测量

山西长治清华机械厂 (046012) 李晓波

燕尾滑块的形状和尺寸如图l所示，要求测量

两个60。角，两个角度面对+8H7孔中心平面的对称

度及宽度尺寸20 mm。两个角度偏差为±2’；两角度

面对+8H7孔的中心平面对称度为0．02 mm；宽度尺

寸20 mm图样上虽

然没有给出偏差

值，但是该零件与

其他零件有配合要

求，所以这个尺寸

的偏差也需要测

量。由于该零件形60。±

状特殊，且精度要

求较高，用常规测

量方法存在一定

困难。
图1燕尾滑块

1．测量难点分析

该零件测量过程中的难点如下：

(1)两个60。角的公差值为±2’，而普通万能量

角器的读数误差为±2’，无法满足测量要求。

(2)两个角度斜面相对+8H7孑L中心平面的对

称度为0．02 mm，其基准为+8H7孔中心平面，无法

直接测量。

(3)由于该零件与其他零件的配合的间隙要求

为≤0．03 mm，所以宽度尺寸20 mm的偏差应保证在

±0．02 mm，该尺寸也无法直接测量。

2．原测量方法

(1)原两个60。角采用正弦规和杠杆百分表来测

量，如图2所示，由于正弦规挡板与测量面之间夹

角为90。，燕尾滑块放置在正弦规上时，其60。角与

M⋯蛐蛐。I溯量

下挡板为线接触，定位稳定性不好，容易发生倾斜

而影响测量结果。为此在正弦规上放置一个900靠铁

作为辅助定位，如图3所示。测量时，使燕尾滑块侧

面靠在90。靠铁上，用杠杆百分表测量出被测面上九

个点的误差值，如图4所示，其中最大值与最小值的

差就是该测量面的误差值，然后通过计算得出该测

量面的角度误差。一面测量完后，将燕尾滑块翻转

180。测量另一角度面。

田广H
图2燕尾滑块角度测量

1．量块2．正弦规3．杠杆百分表4．燕尾滑块

(2)两个角度面对+8H7孔中心平面对称度的

测量基准是孑L的中心平面，无法直接测量，所以采

用圆柱间接测量，方法如图5所示，将燕尾滑块放置

在测量圆柱上，并靠在90。靠铁上，用杠杆百分表测

量+8H7孔壁的最低点，得出一个数值，然后把燕尾

滑块翻转180。再测量一次，两次数值的差值就是其
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图3燕尾滑块辅助定位

测量点距边缘lmm

图4九点平面测量

对称度误差。因为测量圆柱与测量面之间为线接触，

不能反映测量面的真实误差，所以测量结果准确度

不高。

图5对称度测量

1．靠铁2．燕尾滑块3．杠杆百分表4．测量圆柱

(3)宽度尺寸20 mm无法直接测量，同样用圆

柱间接测量数值，然后通过计算得出，如图6所示，

也存在测量准确度不高的问题。

燕尾滑块

图6燕尾滑块尺寸测量

综上所述，用以上测量方法测量燕尾滑块，不

但测量精度低，且测量效率也不高。
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3．改进后的测量方法

改进后的测量方法如图7所示。首先加丁一个

定位块，如图8所示，定位块制作时要保证其形位精

度要求，用作定位的表面保证其粗糙度值在1．6 la,m

之内，将燕尾滑块用咖8酌圆柱销与定位块安装在一

图7改进后的测量方法

1、7．量块2．正弦规3．定位块4．杠杆百分表

5．燕尾滑块6．90。靠铁8．咖896圆柱销

图8定位块

起，放置在正弦规上，在定位块和正弦规下挡板之

间放置适当的量块，把定位块调整到合适的高度，

在燕尾滑块与正弦规侧挡板之间放置一个900靠铁，

使燕尾滑块的侧面靠在90。靠铁上，作为辅助定位，

防止燕尾滑块绕咖896圆柱销旋转。按尺寸L组合量

块将杠杆百分表校零，使用如图5所示的方法测量

出被测面的最大值t⋯和最小值r。⋯，得出其差值

为该测量面误差值瓦，然后把燕尾滑块旋转180。测

量出另一面最大值疋一和最小值疋。。得出其差值

为该测量面误差值疋。根据测出的数值就可以得出

燕尾滑块的各项误差如下：

(1)根据两个测量面的误差值L和咒，可以分

别计算}H两个角度面的角度误差。

(2)根据两个测量面的误差值L和t之差，可

以得出两个角度面的对称度误差。

(3)两个测量面最大值之和，即71。⋯+疋⋯为

尺寸20 mm的上偏差，两个测量面最小值之和，即

五⋯+咒～为尺寸20 mm的下偏差。



孔内槽深度专用检具

温州兴机电器有限公司 (浙江325996) 童玉林

我公司常加工内孔车槽的零件，在加工槽深时

仅靠车床上的中滑板刻度来控制槽径公差，加工后

难以经济地进行检测判定是否合格，往往影响装配

质量。经反复探索，我们设计了一种专用检具可以

方便地检测槽的深度。

如附图所示为专用检具结构图。盖板3配合在

工件的一端，用螺钉将定位套4固定在盖板3上。定

位套4内配有台阶轴2，其端头部分的直径d：相应

于槽深的最小极限尺寸，直径d，相应于槽深的最大

极限尺寸。支臂8内的四只相垂直销7在弹簧6的压

力作用下总处于收缩状态，其时D。<D，使之能方便

地从被测孔内进出。

操作时，通过拉动拉销l带动台阶轴2上移，如

果边B可以拉过A位，说明槽太浅(因为L。=L：)。

通过推动拉销1带动台阶轴2下移，如果边D可以

推过管边C，说明槽太深(因为L，=L。)。在此两界

限内，槽深即是合格的。用钢珠10在定位套的环形

槽内定位可以保持检测开始时检具能处于如附图所
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采用这种测量方法，燕尾滑块经过一次安装定

位就可以测量出两个角度面的角度误差、对称度误

差和尺寸误差，不但保证了测量精度，还提高了测

量效率。

4．注意事项

(1)由于这种测量方法是以燕尾滑块掷H7孔

轴线以及大平面来定位，为了保证测量精度，测量

之前cb8H7孔轴线与大平面的垂直度要做评定，保证

其误差在0．01 mm之内。所以钻,b8H7孔的钻床应经

过精密校对，保证其主轴轴线与工作台面的垂直度

误差在0．01 mm之内。
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专用检具结构图

1．拉销2．台阶轴3．盖板4．定位套

5．工件6．弹簧7．销8．支臂

9．压簧10．钢珠

这种检具结构简单，操作方便，检测结果准确，

十分实用。MW

(收稿日期：20131229)
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(2)燕尾滑块上作为辅助定位的两个侧面之间

的平行度应进行修整，保证其误差在0．ol mm

之内。

(3)应考虑零件厚度尺寸的变化对测量结果的

影响，测量之前要先测量零件厚度的误差，在计算

尺寸L时根据厚度误差修正结果数值。

(4)将燕尾滑块和定位块穿在一起的圆柱销，

长度不宜太长，以稍低于二者厚度之和为宜，否则

影响测量。

(5)测量过程中要清理干净各零件贴合面间的

毛刺、铁屑等杂物，否则严重影响测量结果。MW

(收稿日期：20140108)
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