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(57)摘要

本申请提供了一种测量通孔的多用途孔径

规，包括测量锥体和手柄，测量锥体为细长圆锥

台结构，测量锥体上设有两个平行的以轴线为中

心的对称的测量非工作面，测量锥体弧面部分为

测量工作面，测量工作面上标定有各锥体位置对

应圆的直径的刻线，测量工作面的圆度不大于

0.09mm，工作面母线直线度不大于0.01mm，粗糙

度不大于Ra3.2，当刻线与被测孔边缘重合时，被

测孔直径即为测量工作面上对应的刻线处的圆

锥直径。
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1.一种测量通孔的多用途孔径规，包括测量锥体和手柄，其特征在于测量锥体为细长

圆锥台结构，测量锥体上设有两个平行的以轴线为中心的对称的测量非工作面，测量锥体

弧面部分为测量工作面，测量工作面上标定有各锥体位置对应圆的直径的刻线，测量工作

面的圆度不大于0.09mm，工作面母线直线度不大于0.01mm，粗糙度不大于Ra3.2，当刻线与

被测孔边缘重合时，被测孔直径即为测量工作面上对应的刻线处的圆锥直径。
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一种测量通孔的多用途孔径规

技术领域

[0001] 本申请涉及各类零件的通孔孔径测量的一种工具，特别是涉及各种椭圆孔、不规

则孔径测量以及部分结构间隙测量的工具。

背景技术

[0002] 一般情况，对于类似连接装配的各类零件，均需要有满足要求的通孔孔径，由于人

工手动制孔或者机器自动制孔加工的不确定因素较多，加之一般较大型的零件组合需要数

量庞大的孔来连接。目前，常规采用止通规检查对应规格的通孔孔径来确定合格与否，或者

采用内径百分表准确测量。前者只能进行定性测量(且无法判断椭圆孔的长轴是否符合孔

的极限要求)，并且无法对测量结果进行统计分析；后者可定量测量，精度高，但是属于精密

仪器，使用效率低。同时，当出现不规则孔后，两者均不能准确定量测量。

发明内容

[0003] 本申请的目的在于提供一种能够定量测量零件连接通孔孔径的一种多用途工具。

[0004] 一种测量通孔的多用途孔径规，包括测量锥体和手柄，测量锥体为细长圆锥台结

构，锥体上设有两个平行的以轴线为中心的对称的测量非工作面，锥体弧面部分为测量工

作面，测量工作面上标定有各锥体位置对应圆的直径的刻线，测量工作面的圆度不大于

0.09mm，工作面母线直线度不大于0.01mm，粗糙度不大于Ra3.2，当刻线与被测孔边缘重合

时，被测孔直径即为测量工作面上对应的刻线处的圆锥直径。

[0005] 手柄表面采用防滑刻纹技术进行处理，并与测量锥体按照HB一般螺纹连接技术进

行盲孔连接。

[0006] 本申请的优点：结构简单、易于操作、读数准确。本发明可方便、快捷、精准的测量

通孔孔径，测量椭圆孔的长短轴尺寸和部分结构间隙，既节省了多规格止通规的正常使用

和误用所造成的人力、物力、财力的浪费，又可以方便、快捷的定量测量进行统计分析，辨别

加工趋势。

附图说明

[0007] 图1孔径规结构示意图

[0008] 图2孔径规工作面刻线示意图

[0009] 图3孔径规测量示意图

[0010] 图中编号说明：1、测量锥体；2、手柄；3、非工作面；4、刻线

具体实施方式

[0011] 如图1-2所示，一种测量通孔的多用途孔径规，包括测量锥体1和手柄2，测量锥体1

为细长圆锥台结构，测量锥体1上设有两个平行的以轴线为中心的对称的非工作面3，测量

锥体1弧面部分为测量工作面，测量工作面上标定有各锥体位置对应圆的直径的刻线4，测
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量工作面的圆度不大于0.09mm，工作面母线直线度不大于0.01mm，粗糙度不大于Ra3.2，当

刻线4与被测孔边缘重合时，被测孔直径即为测量工作面上对应的刻线处的圆锥直径。

[0012] 手柄2表面采用防滑刻纹技术进行处理，并与测量锥体1按照HB一般螺纹连接技术

进行盲孔连接。

[0013] 如图3，测量孔时，垂直将该孔径规插入孔内，当测量区域两侧与孔内壁完全贴合

并调整两侧刻度显示一致时，按该孔径规与零件贴合交线的刻度读取数据，即为实测数据，

左边孔测量值为7.07mm；同理右边孔测量值为8.80mm。当发现有椭圆孔时，向外拔出工具并

旋转该工具，分别找到孔的大径和小径，并读数。

[0014] 本申请不需要新制标准孔径规，也不需要特殊材料来制造，它可用现有精度和量

程的孔径规改进加工，实现了简单、方便、快捷的高精准的测量孔径尺寸的目的。同时为了

结合数字化制造，采用定量测量以获取监测数据，通过对数据分析可以发现系统误差和加

工趋势。
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图1

图2
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图3
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