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内容概要

　　《模具零件的手工制作与检测》以通俗易懂的文字和丰富的图表，系统地介绍了钳工安全生产和
文明生产制度，通用工装夹具和测量仪器的使用，模具零件的划线、錾削加工、锉削加工、锯削加工
、钻削加工、螺纹加工、去毛刺、研磨和抛光、检测等内容，同时还安排了较典型模具零件的手工制
作实例，并提供了模具零件手工制作和检测题例供学生实际操作。
　　《模具零件的手工制作与检测》适合于高等院校机械设计与制造专业和机电一体化专业使用，也
可供模具设计与制造专业、数控技术应用等机械制造类相关专业选用，还可供机械设计与制造、模具
设计与制造等工程技术人员、模具生产管理人员参考使用。
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章节摘录

　　2.外径千分尺的使用方法　　外径千分尺的使用方法是：　　（1）使用前，必须校对外径千分尺
的零位。
对量测范围为0～25mm的外径千分尺，校对零位时应使两量测面接触；对量测范围大于25mm的外径
千分尺，应在两量测面间安放尺寸为其量测下限的校对用的量测杆后，进行对零。
如零位不准，按下述步骤调整：　　①使用测力装置转动测微螺杆，使两量测面接触。
　　②锁紧测微螺杆。
　　③用外径千分尺的专用扳手，插入固定套管的小孔内，扳转固定套管，使固定套管纵刻线与微分
筒上的零刻线对准。
　　④若偏离零刻线较大时，需用螺钉旋具将固定套管上的紧固螺钉松脱，并使测微螺杆与微分筒松
动，转动微分筒，进行粗调，然后锁紧紧固螺钉，再按上述步骤③进行微调并对准。
　　⑤调整零位，必须使微分筒的棱边与固定套管上的“0”刻线重合，同时要使微分筒上的“0”线
对准固定套管上的纵刻线。
　　（2）使用时，应手握隔热装量。
如果手直接握住尺架，会使外径千分尺和工件温度不一致，增加量测误差。
　　（3）量测时，要使用测力装置，不要直接转动微分筒使量测面与工件接触。
应先用手转动千分尺的微分筒，待测微螺杆的量测面接近工件被测表面时，再转动测力装置上的棘轮
，使测微螺杆的量测面接触工件表面，听到2～3声“咔咔”声后即停止转动，此时已得到合适的量测
力，可读取数值。
不可用手猛力转动微分筒，以免使量测力过大而影响量测精度，严重时还会损坏螺纹传动副。
　　（4）量测时，外径千分尺量测轴线应与工件被测长度方向一致，不要斜着量测。
　　（5）外径千分尺量测面与被测工件相接触时，要考虑工件表面几何形状，以减少量测误差。
　　（6）在加工过程中量测工件时，应在静态下进行量测。
不要在工件转动或加工时量测，否则容易使量测面磨损、测杆弯曲，甚至折断。
　　（7）按被测尺寸调整外径千分尺时，要慢慢地转动微分筒或测力装置，不要握住微分筒挥动或
摇转尺架，以免使精密螺杆变形。
2.6.3内径千分尺的结构与使用　　如图2-39（a）所示为内径千分尺的结构样式。
内径千分尺可以用来量测50mm以上的实体内部尺寸，其读数范围为50～63mm；也可用来量测槽宽和
两个内端面之间的距离。
内径千分尺附有成套接长杆，如图2-39（b）所示，必要时可以通过连接接长杆，以扩大其量程。
连接时去掉保护螺帽，把接长杆右端与内径千分尺左端旋合，可以通过连接多个接长杆，直到满足需
要。
　　使用时的注意事项有：　　（1）使用前，应用调整量具（校对卡规）校对微分头零位，若不正
确，则应进行调整。
　　（2）选取接长杆时，应尽可能选取数量最少的接长杆来组成所需的尺寸，以减少累积误差。
　　⋯⋯
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