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我公司新接一款变速器轴类

产品，产品上面有一个键槽需要

加工，对称度要求0.02mm。对称

度是零件加工的一个比较重要的

形位公差，按照G B1958—1980

《形状和位置公差检测规定》，

键槽对称度测量所需工装有平

板、V形块和带指示器的测量

架。测量示意图如图1所示，基准

轴线由V形块模拟，被测中心平

面由定位块模拟，分两步测量。

（1）截面测量。调整被测

件，使定位块沿径向与平板平

行，测量定位块至平板的距离，

再将被测件旋转180°，重复上述

测量，则该截面的对称度误差f截为

式中， a是该截面上下两个对

应点的距离读数差（m m）；h

小型轴类产品键槽对称度测量检具设计
■■ 重庆顺淮机械制造有限公司 （402761） 娄宇平

摘要：本文设计了一种小型轴类产品键槽对称度测量检具，做到了调整一次就可以重复检测，从而大大提高了检测速度，适

合于加工过程中的快速检查。

是槽深（m m）；R是轴的半径

（mm）；d是轴的直径（mm）。

（2）长度方向测量。沿键槽

长度方向测量，取长度方向两点

的最大读数差为长度方向对称度

误差f长，则

f长 = a高－a低

取以上两个方向测得误差

的最大值作为该零件的对称度误

差。

上述为按照GB 1958—1980

规定实施的一般检测方法，此方

法在实践应用中比较麻烦，调整

时间长、效率低，不能实现在大

批量生产工序中快速检验判定是

否合格或满足要求。为保证产品

质量，结合现有工装量具，以最

小投入和最快速度对此产品加工

过程进行检测控制，于是根据

GB1958—1980《形状和位置公差

检测规定》中规定的检测原件进

行了以下检具设计。

1.  装置结构

小型轴类产品键槽对称度测

量检具结构如图2所示，其检具实

物如图3所示。

2. 使用说明

（1）垫块2加上钢球的高度

与垫块9加上被测产品同宽量块的

高度一致，方可保证被测产品键

槽同宽的量块能够在被压紧之后

与平板保持平行。

（2）钢球的作用：压板压紧

被测产品键槽同宽量块时与钢球

构成一个平面，更好地使与被测

产品键槽同宽的量块在压紧后与

平板保持平行。

（3）量块为与被测产品键

槽同宽，可以使用磨损后报废

量块拼凑后使用，也可另行加

工，但需要平行度保证在0.002～

0.005mm。

图1 GB1958—1980键槽对称度检测

示意图

图 2

1.底板 2、9.垫块 3.钢球 4.压板
5.压紧螺钉 6.量块 7.百分表及磁力表座

8.被检测产品 10.平板

图 3

栏目主持：庞  雪
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在日常的机械加工中，经常有外圆锥度面的加工，通常的方法是由

卧式车床通过手摇小拖板完成加工。其方法存在一些弊端：①进给通过

手摇完成，进给不均匀，造成零件的表面粗糙度稍差。②机床操作者的

劳动强度大。因此，我单位采用数控车床配合专用夹具进行加工，以解

决上述弊端。

1. 加工图样

图1所示为加工零件图样，材料为45钢，在此加工的前一道工序已

将图样的尺寸加工到位，剩余未加

工尺寸有φ 150 0 
-0.2mm，以及外圆锥

度3°，待完成零件模型如图2所

示。本工序将加工外圆锥度3°和

外圆尺寸φ150 0 
-0.2mm，以完成零件

的加工，完整零件模型如图3所

示。

锥度面车削夹具的设计
■■ 昆明船舶设备研究试验中心 （云南 650051） 王 亮

■■ 昆明高级技工学校 （云南 650333） 涂莉娟

摘要：对于车削加工而言，外圆锥度面的加工并非难点，在卧式车床上主要靠手摇小拖板来完成，难点在于零件车削时的装

夹方法与表面粗糙度的控制。本文主要阐述一种外圆锥度面车削时的装夹方法，供大家参考。

（ 4 ）垫块 2 、垫块 9 和底

板必须保证平行度在 0 . 0 0 2～

0.005mm。

（5）压板与钢球和量块接触

面的平面度要好，以保证被测产

品键槽同宽的量块能够在被压紧

之后与平板保持平行。

（6）压紧被测产品键槽同

宽的量块之后，1、2、3、4、

5、6、9几个构件合为一个整体，

调整百分表表头与量块接触，轻

轻地前后、左右推动这一整体，

通过百分表指针变化检查量块与

平板的平行度，若其为0.005～

0.01m m即可装上产品，进行检

查。若产品对称度高，也可使用

千分表进行检测。

（7）检查方法与GB 1958—

1 9 8 0《形状和位置公差检测规

定》一致，只是变成了检查产品

外圆的最高点，如图4所示。计

算方法与GB 1958—1980《形状

和位置公差检测规定》也是一样

的。

需要注意的是：①被测产

品键槽同宽量块的长度不能超出

键槽两端的轴半径R，否则有可

能发生干涉，装不进或者影响测

量结果。②装上产品检查之前，

一定要对被测产品键槽同宽量块

做左右移动，检查其与平板的平

行度，然后前后移动，检查被

测产品键槽同宽量块与平板的平

行度。合格之后才能装上产品检

查。③被测产品的外圆跳动误差

不能太大，最好是小于0.01mm，

否则会因为外圆跳动大影响测量

结果。

3. 结语

此检具经在我公司车间使

用，检测原理与G B1958—1980

《形状和位置公差检测规定》

一致，但是调整一次就可以重

复检测，从而大大提高了检测速

度，更加适合加工过程中的快速 

检查。
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