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测 量 单 一 线 性 尺 寸 边 长

21mm和25mm的卡规量具很容易

制作（见图1） ，要把两个尺寸

组合在一起测量，检具的设计制

作就必须采用创新的方法才能完

成，一旦两个尺寸组合在一起，

必须要采用两尺寸综合在一起测

量。现根据零件功能要求，设计

制作了一款能综合测量关联尺寸

的专用卡规（见图2）。

1. 检具测量原理

（1）检具设计是根据零件要

求，采用边长21mm与边长25mm

两尺寸组合在一起并相互垂直，

即分别制作了一个通规和一个止

规，再把两个通、止规组合在一

个V形槽里。量具通、止规之间

安装弹簧，通规可以在V形槽里

上下移动。测量时把被测零件插

入通规后继续往下压缩弹簧，使

零件与通规同时下移插入止规，

若零件能通过、通规不能通过止

规，则判为合格。该检具既检测

了两个边长尺寸，同时也控制了

零件的垂直度。

（2）由于被测尺寸长度偏

长，通规测量符合泰勒原则，但

止规测量无法实现泰勒原则，这

和孔用塞规测量深孔（盲孔）时

遇到孔的上端符合止规尺寸要

求、孔的下端尺寸偏大不合格止

规检不出来的情况一样。为了避

免此类情况的发生，在通规上端

安装了触摸规，触摸规的使用方

法是用目测和手摸检具两端的触

摸规是否在验收极限范围内；使

止规也满足了泰勒原则。为了避

免通、止规以及触摸规在测量时

干扰测量精度，在设计时使中通

规和触摸规在使用中能够有一定

的浮动，以此消除对测量精度的

干扰。安装触摸规可以根据被测

零件实际长度和工艺能力来定，

作为可选设计，如图3 所示。

2. 结语

通过创新设计，使检具（见

图4）在能够满足零件测量精度的

情况下，也满足了使用方便的要

求，量、检具的设计制作不太可

能做到完美，比如卡板的通规就

不符合泰勒原则，但国标上也是

认可的。只有不断创新，量、检

具的设计才会不断进步。

测量关联尺寸专用卡规设计
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摘要：本文设计制作了一款能综合测量关联尺寸的专用卡规，使检具在能够满足零件测量精度的情况下，也满足了使用方便

的要求。

图 1

图 2

图3 检具止规可选设计

图4 检具
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