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1．问题的提出

在机械零部件加工时，我们经常会碰到轴承座、

箱体类等零部件，其端面存在必须使用的短止口凸

台，其形式如图l所示。该止口有定位、配合作用

(一般尺寸精度在6、7和8级)，加工中检验时，用

现有的测量工具无法满足检验要求，其原因分析如下。
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材料存放于车间24 h以上，即工件的温度与车间的

环境温度基本一致。

3．结语

通过以上科学计算及实际测量出的数据可知，

加工完成后的工件尺寸基本与理论数据吻合。产品

在批量供应客户后，经过与其他部件的组装调试均

能够满足组对精度要求，产品的尺寸精度及质量稳

定性得到了客户的极大认可。MW
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(1)游标卡尺精度偏低，最小刻度为0．02 mm，

不能准确读出止口的实际检测值，不能满足加工检

测需要。

(2)外径百分尺的测量精度比游标卡尺高，并

且测量比较灵活，因此，当加工精度要求较高时多

被应用，但是如图2所示，固定测砧2及测微螺杆3

使测量距离受限为距量具的使用轴套外表面最小为

10 mm，对于需测量的止口高度只有5 mm左右来说，

显然是不能满足检测要求的，无法进行测量。

(3)目前存在的问题是，由于在加工中采用常

用的卡尺、外径千分尺等外圆测量工具无法满足零

部件具有较高精度的短止口的测量，使得零件中间

尺寸控制无法进行，只能借用块规间接测量，操作

繁琐，同时对工人的技能也有一定的要求。这就加

图2 0—25mm外径百分尺

1．尺架2．固定测砧3．测微螺杆4．螺纹轴套

5．同定刻度套筒6．微分简7．调节螺母8．接头9．垫片

10．测力装置1I．锁紧螺钉12．绝热板

大了零件加工的控制成本，加工效率低，修磨系数

高，风险大，止El精度不易控制。

2．问题的解决

为了解决该问题，我们采用的技术方案是：利

用杠杆指示表高分度值(由于止口太短，且止口所

处的端面相对太大，无法安装千分表，只能采用杠
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杆指示表。虽然杠杆指示表的测量杆轴线与被测工

件表面的夹角对测量会产生误差，但就本机构进行

误差分析在0．005 mm以内，故能采用)，结合游标

卡尺的测量原理，将二者有机地结合，用于测量高

精度短止口的尺寸。其特点是通过采用稳定性能好

的量具材料制造测量尺杆，将杠杆千分表托架通过

配打圆柱销定位，同时锁紧螺钉，确定测量尺杆相

对零位；杠杆指示表托架与杠杆指示表通过燕尾槽

连接，并能自由滑动，待位置确定后锁紧锥度锁紧

螺钉。测量工具示意图如图3所示。
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I．杠杆指示表2．杠杆指示表测头3．测量尺杆

4．测量使用止口 5．游标防脱钉6．游标调节螺钉

7．量尺游标8．托架锁紧钉9．杠杆指示表调节托架

lO．指示表锥度锁紧钉

3．零件止口的测量操作方法

使用时，首先准备一套与待测止El直径相同的

外径百分尺(例如待测止口直径为4，630-o⋯,07：mm，

测量范围在600～700 mm的外径百分尺)，其次根据

止口的大小将量尺游标放在需要的刻度即630刻度线

上，锁紧游标调节螺钉，再用标准的长度样棒，配

合外径百分尺确定本量尺的相对零位，经过2～3次

的校核，将杠杆指示表的指针调零，最后轻轻地拿

起直接测量待测止口，直接读数，其止LI的大小的

实际值即为标尺的整数值+杠杆指示表的读数，一

般情况下最少重复测量两次，以确保读数的准确性。

4．操作注意事项

(1)杠杆指示表应固定在可靠的调节托架上，

测量前必须检查千分表是否夹牢，并多次提拉千分

表测量杆与工件接触，观察其重复指示值是否相同。

(2)测量时，不准用工件撞击测头，以免影响
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测量精度或撞坏杠杆指示表。为保持一定的起始测

量力，杠杆千分表的测头与工件(或标准长度样棒)

接触时，测量头应有0．3—0．5 mm的压缩量。

(3)测量杆上不要加油，以免油污进入表内，

影响千分表的灵敏度。

(4)杠杆千分表的测量杆轴线与被测工件表面

的夹角愈小，误差就愈小。本量尺的实测数据如果

需要误差分析，可采用如下方法修正：d角为杠杆千

分表中心线与待测丁件表面的夹角(即实用新型的

夹角为38。)，由图4可知，当平面上升距离为。时，

杠杆千分表摆动的距离为b，也就是杠杆千分表的读

数为b，因为b>o，所以指示读数增大。具体修正计

算式如下

o=bcosa

若该表测量读数为0．038 mm，求出正确测量

值为

n=bcosa=0．038×cos380

=0．038×0．788=0．029 9(mm)

即读数误差为0．038—0．029 9=0．008(mm)。
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5．结语

该测量工具结构简单，使用操作方便，省时省

力，且只需单人就可以完成全部操作。它能够实现

高精度短止口的有效测量，解决了现有技术在加工

中无法测量的问题，同时生产制作成本低，降低了

零件的加工风险。其使用范围广，不仅能有效应用

于各类轴承盖及箱体类零件的短止口测量，也适用

于回转类零件的止口测量，同时生产制作成本低，

易于制造。MW
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