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1. 测量原理

专用量具将斜连接孔的底面

选作测量基准面，通过连接杆、

滑块和基准块组成的四杆机构可

以调节基准块与连接块的底面完

全贴合。将游标与被测斜连接孔

孔口触点处设计成半径为1mm的

弧面，有利于游标与被测斜连接

孔口最低点接触。主尺与游标配

合读数，读数方式与普通游标卡

尺相同。

2. 专用量具结构

专用量具结构如附图所示。

滑块与连接杆之间通过销钉铰链

斜连接孔深度检测量具
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摘要：在实际生产中有些回转类零部件有斜连接孔，而这些斜孔有效深度用普通量具很难精准测量。为此，设计了专用检测

量具对这类尺寸进行测量，解决了尺寸精准测量的难题。

式联接，连接杆与基准块之间通

过销钉铰链式联接，基准块与主

尺之间通过销钉铰链式联接，组

成四杆机构。滑块可沿主尺长度

方向滑动。

主尺尺身刻有单位为1mm的

刻线，游标上有50格等分49m m

的刻线，紧固螺钉可以将游标固

定到主尺任意位置。

基准块、游标分别与主尺长

度方向中心平面对称，游标的测

量面设计成半径为1mm的弧面，

测量时与被测斜孔孔口圆弧面为

点接触，由此确保游标测量面能

与孔口圆弧面最低点接触。

3. 量具使用

测量时，通过移动滑块使基

准块底面与被测斜孔斜面贴合，

形成测量基准面，主尺与被测斜

孔圆柱面贴合，移动主尺上的游

标，游标半径为1 m m的弧形测

量面与被测斜孔孔口圆弧面接触

时，轻轻左右移动测量尺，以确

保游标弧形测量面与被测斜孔孔

口圆弧面最低点接触，拧紧紧固

螺钉，将量具移出被测斜孔，主

尺与游标显示的示数即为有效孔

深。

4. 结语

通过实际使用，半径为1mm

的弧形测量面能与被测斜连接孔

孔口最低点弧面接触，相比普通

游标卡尺等通用量具平面与被测

斜孔孔口弧面接触，有效地提高

了测量精度。同时该专用量具呈

对称形状，减少了寻找孔口最低

点的时间，提高了测量效率。读

数和操作类似于通用游标量具，

操作过程简洁易懂。经实践证

明，是一种行之有效的专用检测

量具。
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专用量具结构图

1.销钉 2.主尺 3.滑块 4.连接杆 
5.游标 6.紧固螺钉 7.基准块 
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