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铁路轮对内距尺检定规程

范围

    本规程适用于铁路轮对内距尺 (以下简称内距尺)的首次检定、后续检定和使用中

检验。

2 引用文献

JJF 1001-1998通用计量术语及定义

JJF 1094-2002测量仪器特性评定

TB/T 1362-1996轮对内距尺

使用本规程时，应注意使用上述引用文献的现行有效版本。

3 概迷

    内距尺是用于测量铁路机车车辆轮对内侧距离的计量器具。内距尺按读数形式分为

标尺式和数显式两种，标尺式轮对内距尺测量范围为 (1345一1365) mm;数显式轮对内

距尺测量范围:米轨为 (914 - 939) mm;准轨为 (1343一1368) mm;分辨力不大于

0. 1 mm。数显式和标尺式内距尺结构见图1、图20

L. 』

        图1 数显式轮对内距尺结构示意图

    工一固定测杆;z一定位钩;3一尺身;4-数显尺框;

5-测量手柄;6-显示部件;7一容栅传感器;卜 活动测杆

4 计f性能要求

4.1 表面粗糙度

    内距尺测量头的表面粗糙度应不大于R,0.8ym;限位钩工作面的表面粗糙度应不大

于 R,3.21rmo

4.2 刻线面棱边至活动测杆的距离。

    标尺式轮对内距尺示值标套上刻线面棱边至活动测杆的距离应不大于0.4mmo

4.3 刻线宽度和宽度差
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    图2 标尺式轮对内距尺结构示意图

1一限位钩:2一活动测杆;3一示值标套;4一尺身

    标尺式轮对内距尺示值标套上的刻线宽度应为 (0.2士0.05) mm，固定刻线与活动

标线的宽度差应不大于0.05mmo

4.4 尺身的直线度

    内距尺尺身的直线度应不大于2mma

4.5 重复性

    数显内距尺的重复性应不大于0.1 mm.

4.6 示值误差

    内距尺的示值误差应符合表 1的规定。

                                      表1 最大允许误差 mm

首次检定 后续 检定

土0.15
+0.3

一t)2

5 通用技术要求

5.1 外观

    内距尺表面不应有影响使用的碰伤、锈蚀、划痕等缺陷，数字和刻线应清晰、均

匀、完整，各刻线应刻至有关部位的边缘。数显式内距尺的分辨力应不大于0. lmm，其

显示器应洁净透明，在工作环境下应清晰可读。后续检定中，内距尺允许有不影响使用

质量的外观缺陷。

    内距尺上应刻有型号、制造厂名 (代号或商标)、出厂编号和迈互】标志。

5.2 各部分相互作用

    活动测杆应能平稳、灵活地移动，没有松动或卡住现象，紧固螺钉的作用应可靠。

6 计量器具控制

计量器具控制包括首次检定、后续检定和使用中检验。
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6.1 检定条件

6.1.1 内距尺的检定温度为 (20士5)̀C，检定前，内距尺与内距尺检具 (简称检具，

其结构示意图见附录A)在室内平衡温度的时间应不少于4h，若放置在室内的金属平板

上，则平衡温度的时间应不少于2ho

6.1.2 检定用设备

    检定用设备见表20

6.2 检定项目

    检定项目见表20
                              表 2 检定项 目及 主要检 定设备一览表

序 号 检定项 目 检定器具 1、 、二*一 后 续检定 使用中检验自 伏11足

1 外观 + + +

2 各部分相互作用 + 十 +

3 表面粗糙 度 表面粗糙度比较样块 + 十

4
}亥11线面棱边至活动，。杆的
  距离

2级塞尺 + 十 +

5 刻线宽度和宽度差 工具显微镜或读数显微镜 十

6 尺身的直线度
1级平板或平尺、2级塞

尺
+ 十 +

7 重 复性 检具 + 十 十

8 示值 误差 检具 + +

注:“十”表示应检定;“一”表示可不检定。

6.3 检定方法

6.3.1 外观

      目力观察。

6.3.2 各部分相互作用

    手动试验观察。

6.3.3 表面粗糙度
    用表面粗糙度比较样块以比较法进行检定。

6.3.4 刻线面棱边至活动测杆的距离

    使内距尺的示值为 1353mm，并锁紧活动测杆，用2级塞尺进行比较检定。

6.3.5 刻线宽度和宽度差
    在内距尺的示值标套的刻线面上选取至少三条刻线，用工具显微镜或读数显微镜分

别对线宽及宽度差进行检定。

6.3.6 尺身的直线度

    在1500mm检验平板或检验平尺上用塞尺进行检定。也可用同等准确度的其他方法
                                                                                                                                  3
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检定。

6.3.7 重复性

    将检具锁定在内距尺测量范围内任意测量点上，再将内距尺置于检具上，反复测量

(5一10)次，取测量结果的最大值与最小值之差即为重复性。

6.3.8 示值误差

    用内距尺检具对内距尺测量范围内不少于三点进行检定，其中须包括1345 (916),

1353 (926)和1365 (937)三点。检定前，检具必须先用内距量规进行校准，并记下微

分筒的读数。将内距尺放在检具上，使内距尺分别对准相应的检定点，并紧固内距尺的

活动测杆，尽可能地使各次的测量力相同，从检具上得到相应的读数。

    示值误差 △L=L一L;

式中:L— 内距尺示值;

    L— 内距尺的实际值，L‘二A*一Aa+几;

      A— 检具在相应各点的读数;

    Ao— 检具校准时的读数;

      乙。— 内距量规的实际值。

6.4 检定结果的处理

    经检定符合本规程要求的内距尺填发检定证书;不符合本规程要求的内距尺填发检

定结果通知书，并注明不合格项目。

6.5 检定周期

    内距尺的检定周期一般不超过6个月。
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附录 A

轮对内距尺检具结构形式示意图
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        图A.1 轮对内距尺检具结构示意图

1一定位块;2一挡板;3-固定侧座;4-V形支架;5-1形平台;

6一内距量规;7一活动测座;8-微分筒:9-微调螺钉
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附录 B

轮对内距尺检定记录

证 书编号:

送检单位 编号 检定类别 首次检定/后续检定1使用中检验

型号 规格 温度 ℃

检定周期 使用单位 制 造厂

标准器名称 编号

外 观

尺身表面外观

刻线外观

显示器

各部分相互作用
活动测杆情况

紧固螺钉情况

表面粗糙度R,/pm
测量头的表面

限位钩工作面

刻线面棱边至活动测杆的距离

/mm

刻线宽度和宽度差/mm 宽度 宽度差

尺身的直线度/mm 重复性/mm

示 值误差/mm

1345

(916) 1353(926) 1365(937)

结论 备 注

检定员 年 月 日 核验员 年 月 日
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附录 C

检定证书和检定结果通知书内页格式

C.1 检定证书内页格式

序号 检定项 目 检定 结果

表 面粗糙 度

刻线面棱边至活动测杆的距离

刻线宽度和宽度差

尺身的直线度

重复性

1 示值误差/Inln

1345 (916)

1353 (926)

1365 (937)

检定依据:JJG220-2004《铁路轮对内距尺检定规程》

检定单位地址:

联 系电话 :

传真 :

C.2 检定结果通知书内页格式

    具体要求同上，指出不合格项目。


