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手持式槽距检测工具的设计及使用

胡军锋

慈溪汇丽机电股份有限公司　浙江慈溪　315333

摘要：介绍了一种方便、快速测量内环槽侧面至外端面的方法及专用检测工具。通过实例详细解释了在生产

过程中的使用方法及技巧。
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1　 序言

在机械加工过程中，经常会遇到使用通用量具

无法测量工件的情况。因此，需要针对具体测量部

位，设计一种简易可靠、能快速测量的检测工具，

以方便在生产现场使用。通常，我们会结合使用百

分表校零的方式来进行测量，本文所述零件因测量

部位的特殊性，需要设计一种较轻巧的机械测量部

件。以下内容作具体说明。

2　 提出与分析问题 

我们在机械零件制造过程中，需要测量内孔槽

侧面到外端面的尺寸，如图1所示工件。由于机械零

件空间结构限制，因此游标卡尺、千分尺等通用量

具均无法测量。为此，我们制作了专用卡板来测

量，其原理是通规通、止规止判断法。具体参考图1

（卡板 2 、卡板 3 ），待检工件需要测量图 1

（20±0.2）m m尺寸。我们把卡板2做成上极限 

20.2 -0 
-0.02mm，即通端，标注“L T”。卡板3做成下极

限19.8+0.02  
+0 m m，即止端，标注“L Z”。如果测量

时，用卡板2是通的，说明实际值比20.2 -0 
-0.02mm小。

用卡板3是止的，说明实际值比19.8+0.02  
+0 mm大，则判

断此尺寸合格。

用这种方法，虽能快速测量，但无法获得具体

的测量数据，致使在数控机床上加工时，只知道是否

合格，无法判断实际值是偏大还是偏小。当刀具磨损

时，无法及时修改程序，存在一定的质量风险。因此

迫切需要一种能测量具体数据的检测装置。　

3　 解决问题

针对现有技术的缺陷，提供一种能够精确测量特

殊槽距检测方法及工具。使用该检具，不需要拆下产

品，即能够在机床上直接检测。其结构如图2所示。

对图2各个零件进行说明：工件内腔有环形槽；

检具体由与工件靠平的圆形定位块和滚花的手柄焊

接而成；夹套一端与检具体通过紧定螺钉固定，另

一端与表座通过螺纹联接；测量头经过热处理，使

表面硬度达60HRC左右，以便能够多次反复使用，

表面经过磨削处理，表面粗糙度值R a达0.4μm左

右，使其具有较好的滑动性，并能保证较小的尺寸

配合公差；衬套经过热处理，表面硬度达60HRC左

图1　卡板测量工件示意

1—工件　2、3—卡板
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右，以便能够多次反复使用，表面经过磨削处理，

表面粗糙度值Ra达0.4μm左右，使其内孔具有较小

的阻力，衬套外圆与检具体过渡配合联接，再用紧

定螺钉固定，内孔与测量头外圆配合，并控制两者

间隙在3μm左右，使测量头摆动在极小的范围内；

弹簧一端与衬套接触，另一端与弹簧座接触；弹簧

座上方安装紧定螺钉，此螺钉的作用是固定弹簧

座，同时可以左右移动弹簧座，以调节弹簧力的大

小；表座与夹套通过螺纹联接；弹性夹套装入表座

孔内；标准件紧定螺钉共3处；调节螺母11一端与测

量头用螺纹联接，并用专用胶水固定，另一端靠百

分表表头；调节螺母10通过螺纹联接装入表座内，

拧紧调节螺母10，这样能压紧弹性夹套，从而固定

百分表；量规经过热处理，使表面硬度达60HRC左

右，以便能够多次重复使用，表面经过磨削处理，

表面粗糙度值Ra达0.4μm；百分表一端拧紧调节螺

母10，压紧弹性夹套，使百分表固定在表座内，另

一端测量杆与调节螺母11接触。

该检具的使用方法：测量前，通过量规，把百

分表调整至零位，如图3所示。

通过旋转调节螺母11使测量头竖直向上，这样

做的目的是便于装入工件内孔环形槽内，同时检具

体外止口对准工件内孔且端面贴平。此时，旋转调

节螺母11使测量头竖直向下，通过弹簧的弹力使测

量头紧靠工件内孔环形槽侧面，这样读得的数值与

测量前调整到零位的差值便是槽壁侧面到端面的实

际尺寸。测量头能在衬套中自由移动，并可通过紧

定螺钉移动弹簧座以调整弹簧的弹力大小。

该检具的工作原理：测量前，通过量规，把百

分表调整至零位。取下量规，用工件待测位置代替

量规位置，根据读数偏差算得槽内壁到端面的实际

值。

4　 结束语

采用专用机构，在加工过程中通过测量产品的

实际数值与校零后的零值进行比较，从而获得产品

实际数据。该方法简单实用，可靠性好，制造维护

成本低，能方便有效地应用于大批量生产，目前取

得了良好的经济效益。
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图2　检具结构

1—工件　2—衬套　3、6、14—紧定螺钉　4—检具体　5—夹套

　7—表座　8—弹性夹套　9—百分表　10、11—调节螺母　

12—弹簧座　13—弹簧　15—测量头　16—量规　

图3　检具使用
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