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长度可调的专用卡规

辽宁518内燃机配件有限责任公司 (丹东 118009) 姚广英 吕志嘉 张年超

我公司共有20个分厂加_T．曲轴，曲轴的品种也

很多j每个品种的曲轴在加T过程中，都需要一套

专用的卡规．用来检测曲轴本身各部位长度尺寸

(见图1)，卡规的形状如图2所示。这种卡规检测快

且方便，但需要的数量却很多 由于卡规在使用过

程中容易磨损，所以必须定期对卡规进行周期检定。

如果卡规没到周期检定的时间就磨损了，操作者不

知道．还容易⋯现批量废品。卡规的制造精度要求

很高，都是微米级公差，所以制造难度也很大：
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当曲轴改型后，这些卡规就用不上了一所以有

相当多的卡规就闲置了。为此，我们设计了长度可

调整的专用卡规，结构如图3所示j它南定位护板l

和定位护板．L板3焊接而成j定位护板l是?形，

里面要磨成一定位护板L饭3是』形，l而且要有一

定的厚度，以便使螺纹达到有效的圈数 定位护板

上板3的面上有6个螺纹孑L，分别在定位护板的两

侧，定位护板的顶面两侧有4个螺纹孑L这样两块

护板焊接在一起，就形成了一个中间是空的长方形

套，把已加T好的两块卡规分别插入定位护板的l埘

侧，用螺钉同定，就是一个整体的卡规

制造卡规时，把旧卡规从中间断开，把其巾一

件的通端、止端都加T成等高；另一件卡规的通端
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和止端要按照设计J己寸加T．成高低差尺寸(即通端

J迂寸减去止端尺寸)
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1．定位护板2．圆锥销3．定位{7。板上板

4、7．内六角头螺钉5．弹簧避圈6螺母8．卡规体

装配卡规时，先把等高的卡规装入长方形套里，

然后拧紧螺钉4(共2个)，使卡规体8的一个面与

定位护板l的下面充分接触，再拧紧螺钉7(共3

个)，使卡规体8的面与定位护板l的相对应面充分

接触：定f节护板l里的空刀槽是防止卡规体与定位

护扳发生干涉的装配有高低差的另一件卡规时，

要把用块规组成的设计尺寸放在卡规的通端两个规

口面上，且要充分接触～同时把用块规组成的另一

个设计尺寸放在卡规的止端两个规r_I面上，且要充

分接触：然后分别拧紧螺钉4和螺钉7，这样长度可



工装误差对测量的影响

大连橡胶塑料机械股份有限公司 (辽宁 116036) 王德旭杨 建

我公司有一种零件为复杂的螺旋面，两件j需要

啮合T-作 为了确保零件加r表面形状』卜确．需要

在⋯厂前进行啮合问隙的检查，以避免在T作I|1发

生f：涉，并保证一厂．作质量要求，如罔l所，J；二
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为了能够模拟T作状态，我仃J做了一个支撑T

装，将两件分别用一对托辊支撑，fh于两件为片向

旋转，所以将中阳J的托辊共J}j．如图2所示这种T

装设计可以通过3个托辊保证啮合时的I|1心距，义

可以避免T件外网的影响．可以iI：两件同步旋转，

使J{J起来较为方便我公司已经多次使川．效果良

好但最近一次使J}_}J时．发现零件的啮合间隙⋯现

了较大的偏差，两个零件的径向问隙小了约0．5～

调的专HJ卡规就装配完成了通过检测合格后，分

别拧紧螺钉4和螺钉7上的螺母，防止螺钉松动弹

簧垫是防止螺母松动的 为了防止操作者在实际操

作【}1使劲推用卡规，导致卡规在长方形套里微小位

移．所以要用定位销2定位这时卡规经过检测合

格后．就可以投入使川了

在实际使用中，为了防止卡规不到周期检定的

时问就磨损了．在每道T．序L都有校对卡规的样件．

每天检测Tf件时，必须先用卡规在样件I：进行校对，

卡规通止端都合格，就可以检测T件了最好每用

一次卡规都要先用样件校对一下卡规．校对卡规时

间很短，小会影响检测T件时间，还可以防止因卡

规磨损而H{现不合格品MW
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0．6 mm测量单个零件的外圆，托辊的rf，心距等都

正确．无法找到问题所在，i J：我们感到刖惑

B

一 i孓

一
⋯一一—L J

{I外
H ：

经过多次尝试失败后，我们刈+托辊装置进行了

全面的检测，发现巾问辊与其他两个辊／fi在一个平

面上了，不知m于什么原㈧，发生了下沉，下沉约

O．3 n¨，，将这个结果在电脑上面㈥进行r模拟，发

现H 2 tf-K寸C为0．3 mm时，尺寸{会变为尺寸B，

K寸差为0．6 n¨n左彳i 由于中间辊的下沉，左边的

零件与托辊的接触点会向下、向彳i移动，导致零件

的中心向有移动 同理左边的零件的中心会向左移

动，结果两者加起来，就会产生较大的误差：

这样一个简单的定位r装，住一个表面看起来

与巾心距误差／fi相关的项目，实际上却对定位产生

了较大的影响所以，设计或使用T装时，要求我

们×寸其定位误差进行详细的理论分析，J{：在使j}j时

埘分析⋯的影响项目进行验证，否则会严重影响精

度 如果我们能够在使用之前，用1个平J迫放在3个

托辊上，看看3个辊是不是在一个平面_J：，就不会像

这i!欠这样，费这么大的力气，花这么多的时问来查

找问题了MW (收稿【J期：20140224)
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