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0 引言

首先，我们一起来了解盲配型燕尾配合件。那么什么

样的配合件称为燕尾配合件呢？盲配型燕尾配合件到底应

该怎样去加工呢？按什么样的制作工艺更加合理呢？用什

么方法测量精度尺寸呢？带着这些问题我们一起来探究常

见的制作工艺与测量方法吧。

1  盲配型配合件实例分析

技术要求：

（1）件Ⅰ、件Ⅱ不得自行锯断；

（2）各加工平面平面度误差≤ 0.015 ；

（3）各加工面以 A 面为基准，垂直度误差≤ 0.025 ；

（5）件Ⅰ、件Ⅱ配合间隙≤ 0.04 ；

（6）锐角倒钝，去毛刺。

如图 1 所示，盲配型燕尾配合件是燕尾配合系列之一，

具有很强的代表性。

下面我们按照此图，使用不同的制作工艺与测量方法

来进行分析：

首先来我们分析图纸，需掌握以下几点：

（1）此件为盲配型燕尾配合件，件Ⅰ、件Ⅱ在同一块
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毛坯料上加工，加工完成后按照图示要求锯削留下 10mm，

且不得分离件Ⅰ、件Ⅱ；

（2） 各面加工的精度要求，关键尺寸保证在公差内；

（3） 正确选择基准面，合理安排工艺步骤，准确的测量

方法；

（4） 保证配合间隙；

（5） 需要用的工、量具。

2  方案一

2.1 方案分析

由图可知，精度尺寸都集中在件Ⅰ，尺寸分数也集中

在件Ⅰ上，所以件Ⅰ称之为基准件；然而件Ⅱ只是配合件，

控制好配合间隙时才有分数。因此我们首先加工件Ⅰ，保证

精度尺寸后，再进行加工件Ⅱ（基准先行原则）。

2.2 需用到的量具

尺寸测量会用到的量具见表 1。

2.3 具体工艺步骤

工步 1. 对毛坯料进行加工，锉削相邻的两条基准面①、

②；

工步 2. 以相邻的两条基准面为基准划线；

工步 3. 钻 4—Ф3 的工艺孔；

工步 4. 锉削工件外围尺寸，保证精度尺寸 70 与 80 在

公差内，尺寸尽量控制在中间值；

工步 5. 先制作件Ⅰ，去除左上角边角料，保证 45 与

53 的尺寸在公差内，其中斜面不去除，留作后续加工基准；

工步 6. 去除右上角边角料，保证 45 与 36 的尺寸在公

差内；

工步 7. 去除 60°斜角料，加工单燕尾，保证相对尺寸

70、Ф10 的芯棒尺寸 33.66 与 60°夹角；

表 1  尺寸测量会用到的量具

1 游标卡尺（0 ～ 150mm） 5  Ф10 的芯棒

2
千分尺（0 ～ 25mm；

25 ～ 50mm；50 ～ 75mm；

75 ～ 100mm）
6 正玄规（100 x 80）

3 刀口尺（0 级） 7 量块（83 组）

4 刀口角尺（0 级） 8 杠杆百分表、磁性表座

 图 1 盲配型燕尾配合件
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工步 8. 去除左上角斜面，锉修保证尺寸，使用正玄规

打表检测；

工步 9. 制作件Ⅱ，打排样孔去除边角料，同时以已加

工面为基准锉修各面，保证尺寸；

工步 10. 钻Ф8H7 的孔；

工步 11. 按图锯削，留 10mm 不得锯断。

3  方案二

3.1 方案分析

由图可知，件Ⅰ、件Ⅱ为盲配型配合件，件Ⅰ、件Ⅱ

制作基准控制非常关键，每做完一工步都要为后工步留下基

准，确保测量时准确无误。因此我们要考虑制作工艺与测量

方法；先加工件Ⅱ保证尺寸后，再进行加工件Ⅰ（留下基准

便于测量）。

3.2 需用到的量具

尺寸测量会用到的量具见表 2。

3.3 具体工艺步骤

工步 1. 对毛坯料进行加工，锉削相邻的两条粗基准面

①、②，留有 0.2mm 余量；

工步 2. 以相邻的两条粗基准面为基准划线；

工步 3. 钻 4—Ф3 的工艺孔，同时钻Ф8H7 的孔；

工步 4. 以孔为精基准，锉削工件外围尺寸，保证精度

尺寸 70 与 80 在公差内，尺寸尽量控制在中间值；

工步 5. 制作件Ⅱ，打排样孔去除边角料，同时以已加

工面为基准锉修各面，保证尺寸；

工步 6. 先制作件Ⅰ，去除左上角边角料，保证 45 与

53 的尺寸在公差内，其中斜面不去除，留作后续加工基准；

工步 7. 去除右上角边角料，保证 45 与 36 的尺寸在公

差内；

工步 8. 去除 60°斜角料，加工单燕尾，保证相对尺寸

70、Ф10 的芯棒尺寸 33.66 与 60°夹角；

工步 9. 去除左上角斜面，锉修保证尺寸，使用自制

60°斜面垫块打表检测；

工步 10. 按图锯削，留 10mm 不得锯断。

4  测量方法比对

4.1 方案一测量

图 2 所示为方案一工步 8 打表测量斜面，图 3 所示为

自制 60°斜面垫块。

4.2 方案二测量

图 4 所示为方案二工步 5 打表测量 57.72mm，图 5 所

示为方案二工步 5 打表测量 45.38mm，图 6 所示为方案二

工步 8 打表测量 47.24mm，图 7 所示为方案二工步 9 打表

表 2  尺寸测量会用到的量具

1 游标卡尺（0 ～ 150mm） 5  Ф8、Ф10 的芯棒

2
千分尺（0 ～ 25mm；

25 ～ 50mm；50 ～ 75mm；

75 ～ 100mm）
6 自制 60°斜面垫块

3 刀口尺（0 级） 7 量块（83 组）

4 刀口角尺（0 级） 8 杠杆百分表、磁性表座

图 2  方案一工步 8 打表测量斜面

图 3 自制 60°斜面垫块

图 4  方案二工步 5 打表测量 57.72mm 

测量 90.90mm。

5 结语

综上所述，从以下四点分析得出结论：

（1）从工艺步骤分析

基准选用一般选择大而长的面做基准。

方案一：先锉基准①、②划线，锉修外围尺寸，再加工

件Ⅰ，其次加工件Ⅱ，最后钻孔。基准选用不当，基准变动

过大，工艺性不好；工艺步骤多，繁琐，精度保证不高，不

适合盲配型配合件。

方案二：先锉粗基准①、②留有 0.2mm 余量划线，钻
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Ф8H7 孔，再以孔为基准锉修外围尺寸保证孔的精度，其次

加工件Ⅱ，最后加工件Ⅰ。基准选用更加合理，基准变动过

图 5 方案二工步 5 打表测量 45.38mm

图 7  方案二工步 9 打表测量 90.90mm

图 6  方案二工步 8 打表测量 47.24mm

小，整个过程工艺严谨；工艺简便，易保证Ф8H7 孔的精度

要求，适合盲配型配合件加工。

（2）从测量方法分析

方案一：对斜面测量使用的是正玄规和 Ф10 的芯棒，

使用正玄规打表测量时繁琐，计算尺寸麻烦。

方案二：对斜面测量使用的是自制 60°斜面垫块和

Ф10 的芯棒，用自制的 60°斜面垫块取代正玄规，测量使

用时更加简便，尺寸计算简单明了。

（3）从Ф8H7 孔精度分析

方案一：对 Ф8H7 孔的位置无法控制，稍有偏差就无

法保证了，精度控制不严谨。

方案二：先钻 Ф8H7 的孔，再以 Ф8H7 的孔为基准精

修外围尺寸，在后序加工过程中用 Ф8H7 的孔为基准保证

对称度，精度控制严谨合理；

特别是在有两个以上孔时，我们也可以套用此方法。

夹具固定后，先钻一个孔，再钻第二个孔时在夹持面一侧垫

与孔距一样的量块，就可以很好的保证尺寸了。

（4）对称度、互换性分析

按上述两种方案，通过对比制作得出：

方案一：对称度控制不稳定，从而影响互换性。

方案二：用 Ф8 的芯棒插入 Ф8H7 的孔中，以 Ф8H7
孔为基准，将 Ф8 芯棒放在 V 型铁上打表保证对称度，从

而保证互换性，控制好配合间隙。

通过对盲配型燕尾配合件制作工艺及测量方法改进比

较，以两种不同的制作方法为例进行对比说明。进一步阐述

制作工艺及测量方法关键性，同时避免了传统加工及测量中

工艺性不好，测量方法单一，基准使用不合理，使用量具数

目多，操作繁琐，效率低等不足。
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kWh ；年节约标准煤 15465 吨（等价值）；静态投资回收

期 1.94 年（不含建设期）。

5 结语

综上所述，新研发设计的超低压饱和蒸汽发电技术，

采用超低压饱和蒸汽发电机组不仅可以回收热源产生发电

效益，而且还产生相当于年节约标准煤 15465 吨的环保效

益，可彻底解决之前采用闭式风冷冷却塔电能耗量大，蒸

汽无法回收的问题。在不影响原生产工艺的前提下高效利

用饱和蒸汽，提高能源利用率，增加企业经济效应。
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