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在计量部门专业人员指点下
,

我们 自制

了一种简易的检测具
,

解决 了大型精密液压

缸加工中的测量问题
。

该液压缸孔径 协
、

长
,

重达一吨多
。

这种液压缸的几何精度要求很

高
,

孔的圆度
、

圆锥度误差小于。 ,孔

的上端面与轴心线全长的垂直度 小 于。

该检测具的结构如图所示
。

,,

一墓础板

一测杆轴

一加强杆

,’千分表
一球面定位轮

其中基础板 是主要件
。

其宽 为工 件 孔径

的 厚 为 的 长 大 于 工件 被 测

端面的外径尺寸
。

其材质选用 钢
。

粗 加

工后经调质及消除切削应力处理后
,

精磨
。

为确保其 自身的平直度和平面度精度
,

采用

一级平板检查并手工铲刮
。

两只球面定位轮 用 号钢或锡青铜加

工而成
,

其外形以半球状为好
。

测杆轴 用 号圆钢制成
,

其尺寸设计

成等强度
。

该检测具的侧 录精度主要取决于基础板

的刚度和平面度
,

以及与检测具基础板接触

的工件上平面的平面度
,

由于测杆轴 自身的

直度
、

圆度以及它 与基础板之间的垂直度等

都不需要严格要求
,

因此制作简单
、

造价低

廉
。

检测具的使用方法如下
。

将用螺钉连成一体的检侧具慢慢放入被

测缸孔内
。

当基础板与缸孔端面接触后
,

用手

轻轻拍打基础板
,

使两球面定位轮
一

与缸孔壁

接触定位
,

并把千分表调节预压缩至 一

。

然后
,

把基础板后调
,

使千分表

测头脱开工件孔壁
,

再按上述动作位移基础

板
,

使两定位轮重新接触工作孔壁
。

这样重

复动作二
、

三次后
,

观察千分表的指针读数

是否一致和稳定
。

如无异样
,

即可正式开始

检测工件的垂直度
。

先在图中 一 位置左端处记下千分表

的示值
。

然后
,

把检测羚旋转
。 ,

使两定

位轮和千分表在图中工件孔壁的右端处相接

触
,

仍按上述方法操作
,

记下表的示值
。

此

图中 一 左右两端处的示值 之 差
,

就 是

一 方位上的端平面与孔径轴心线的垂直

度的误差值
。

然后
,

提起检测具
,

移动方位
,

用上述

方法测出图中 一
、

一
、

一 的米

字型各个方位的上端面与孔径轴心线的垂直

度误差值
。

经数据归纳分析
,

就可得出被测

深度处图中各方位的最大误差 直
。

也可以根

据需要在测杆轴不同高度处
,

分段装上二
、

三只千分表
,

检查和判断孔有无弯曲
。

我们将用精密缸在大型高精度测试仪 卜

检测
,

其结果与我们用 自制检测具所测数据

基本一致
。

证明由双球面定位轮作定点的自

制垂直度检测具准确
、

可靠
。

液压 与气动


