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尺寸引出法在测量中的灵活应用
 ■ 河南北方星光机电有限责任公司 （邓州 474150） 杨亚锋 孙 亢 李 朔

摘要：针对零件结构小的尺寸不能使用通用量具和量仪直接测量的问题，提出经济、简单的“尺寸引出法”，有效地解决了

测量问题。

1. 问题的提出

通常从事产品零部件制造

的企业都配置有三坐标测量机、

影像仪和投影仪等测量设备，这

些设备功能强大，测量范围广，

在首件尺寸鉴定测量中发挥了很

大的作用，但实际测量中，由于

零件构成尺寸和结构部位的特殊

性，采用上述设备仍存在不能直

接测量的问题，下面几个图例为

冷却水冷却不充分或者冷却性能

下降、加工余量过大、空行程距

离调整不足，以及砂轮与工件撞

击都是影响磨加工后聚磁的重要

因素，这些因素的影响机理不外

乎是温度对聚磁的影响。测量仪

器、工作台面上带磁也会有所影

响，这类影响的机理同“磁写”

（a）                                                                         （b）

图4 流线型磁痕形貌

机理一样。另外，砂轮的粒度、

磨削后表面粗糙度值、探伤用磁

粉目数（目数越大，磁粉越细）

等都影响探伤后聚磁判定的准确性。

7. 结语
磨削加工过程因磨削参数、

润滑冷却状态以及采用的磨削

砂轮性能等条件不同，可产生裂

纹磁痕或者其他形貌的非相关

磁痕。当磨加工设备状态正常

时，可以避免或消除相关磁痕的

发生。而对某些滚道锻件流线不

合理所致的周向非相关磁痕的发

生，显然与磨加工工序无关。
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图 1

图 2

图 3

我们在测量工作中经常遇到的问

题。

（ 1）测量图 1尺寸（ 1 0 

±0.05）m m。采用影像仪测量

时，由于孔口有R 1m m圆角，影

像仪屏幕显示孔口为环状明暗

不同的影像，难以准确捕捉到

φ 1m m孔口的轮廓，影响两孔中

心距的测量准确性；采用三坐标

测量机，由于测头最小直径为

1mm，测头不能进入孔内或在孔

内移动距离小，故无法测量。

（ 2 ） 测 量 图 2 尺 寸 （ 8 

±0 . 8）m m。采用三坐标测量

机、影像仪、投影仪和数显卡尺

均无法测量。

（ 3）测量图 3垂直度。由

于孔φ 6.4m m和φ 5m m形成的环

面宽为0.7mm，测头最小直径为

1mm，大于环面宽度，致使测头

不能可靠触及环面，造成测量不

准确。

（4）测量图4尺寸4.9+0.11 
-0.15 mm。

一端面由于孔φ7.55mm和φ6.5mm

形成的环面宽为0.525mm，测头

最小直径为1 m m，大于环面宽

度，致使测头不能可靠触及环

面，造成测量不准确。

（5）测量图5尺寸15.4+0.15 
+0 mm。

采用影像仪或投影仪测量，虽然

可以找到尺寸一端圆柱环面高点

影像，但不能够探测孔内另一端

面；采用三坐标测量机测量，

尺寸一端圆柱环面高点难以捕

捉，尺寸另一端存在环面小的

问题。

（6）测量图6尺寸φ9.4+0.15 
+0 mm。

采用影像仪、投影仪或三坐标测

量机均无法测量，由于尺寸太

小，做专用内径卡钳也无法进行

测量。

2. 尺寸引出法的基本思路

尺寸引出法的基本思路是：

采用简易测量辅具将零件被测

要素由体内引出至体外，实现通

用量具和量仪能够进行测量的方

式，通过测量并对测量结果进行

转换计算，从而获得被测要素的

实际值。

3. 应用实例                      

图1～图6所示是在实际工作

中经常遇到的测量问题，图7～图

12所示是运用尺寸引出法所采取

的具体解决措施。

（ 1）如图 7所示，采用影

像仪测量两小孔中心距。将两个

φ 2m m钢球分别放入孔口定心，

测量时可以获得两个清晰的钢球

直径轮廓影像，通过拾取轮廓

圆，并点击软件功能图标获取

轮廓圆中心距，即两孔实际中心

距。

（2）图8所示为测量螺纹深

度。按通螺纹塞规要求制作长为

L的螺柱，其旋入端不倒角，将

螺柱旋入螺纹孔中并到位，选用

三坐标测量机、投影仪或卡尺均

可测得尺寸X，则被测螺纹深度

＝L-X。

（ 3）图 9所示为测量轴孔

环面与小孔中心线的垂直度。制

作一个带中心孔的圆柱销，要求
图 4

图 5

上下端面平行并倒角，其倒角大

小既要保证圆柱销端面与环面接

触，又要与孔底圆角不干涉，三

座标测量时先测量小圆柱孔，然
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图 6

图 7

图 8

图 10

图 11

图 12

后装上圆柱销，再测量圆柱销上

端面，通过软件评价即可获得上

圆柱销端面与小孔中心线的垂直

度，即为被测垂直度。

（4）图10所示为测量小孔深

度。制作一两端面平行的垫块和

长为L的圆柱销，测量时先用三

坐标测量机测量垫块上表面，再

将端面倒角的圆柱销装入孔中，

然后零件放在垫块上，用三坐标

测量机测量圆柱销上端面测得尺

寸X，则被测尺寸＝X-L。

（5）图11所示为测量孔底到

圆柱高点母线尺寸。制作长为L

的圆柱销，端面倒角，将圆柱销

装入孔中，用投影仪测量出尺寸

X，则被测尺寸＝L-X。

（6）如图12所示，为了测量

内环槽的直径，将3个φ2mm的钢

球喂磁后，使其紧靠着内环槽的

内壁，通过影像仪测量3个钢球的

突出点来获得三个钢球组成的内

接圆，加上两个钢球的直径，即

可得到内环槽的直径。

4. 结语

本文所介绍的几种尺寸引出

法应用案例是我们在实际工作中

的经验总结。尺寸引出法简单、

经济，在实际测量中具有很好的

图 9

推广价值。
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