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光滑极限量规检定规程

本规程适用于新制造、修理后和使用中的光滑极限量规的检定。

一 概 述

    光滑极限量规 (以下简称量规)是一种控制工件极限尺寸的定值量具，在大批量生

产中被广泛地用于检验工件的基本尺寸 1-50 mm、公差等级 IT6--IT16的孔和轴。

    量规的形式见附录to

二 检定项目和检定条件

检定项目和主要检定工具列于表to

序 号 检 定 项 目 主要检定工具

检定类型

新制 的 修 理后 使用中

I 外观 + + +

        一

2 硬度 洛 氏硬度计 十

3 表 面粗糙度
轮廓仪、表面

粗糙比较样块
+ +

4 全形塞规、环规的圆度 圆度仪 + +

5 母线直线度
轮廓仪、0级刀

口尺
+ 十

6 卡规测量面的平面度 刀口尺、平晶 半 +

7 量规 的尺寸 见表 6 + 十 +

8 卡规两测量面的平行度 见表 6 + +

注:表中 “+”表示应检定，“一”表示可不检定。

2 检定时的温度条件

    检定前，量规应放在室内等温，各种量规等温的最短时间见表 2。检定量规尺寸

时，室内温度相对20℃的偏差不应超过表3的规定。

    检定时，室内温度应稳定，每小时变化不应大于0.5 ̀C o
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表 2

量规

等级

(IT)

全形 塞规 与校对规

置 于生铁板上 置于木板上

簇50 mm >50一100 mm (50 mm >50一100 mm

6一8 3 3.5 4 5

9, 10 2 3 3.5 5

11一16 1 2 2.5 3.5

量 规

等 级

(IT)

非全形塞规、球端杆规、环规、卡规

置于生铁板上 置于木板上

镇50 mm >50一 100 mm >100 mm 簇50 mm >50一100 mm > 100 mm

6一8 1 3 4 2.5 3 4

9, 10 1 2.5 3 1.5 2.5 3

11一16 0.5 1.5 2 1 1.5 2

表 3

量块 尺 寸 范 围

等 级 1一18 mm >18一50 mm >50一 120 mm > 120一500 mm

4 1 士6 士4 士2 士1

5 2 士8 士5 士3 士2

绝 对测量 士6 士4 士2 士1

三 技术要求和检定方法

3 外观

3.1 要求:量规的测量面不应有锈迹、毛刺、黑斑、划痕等缺陷。使用中的量规不应

有明显影响外观和使用质量的缺陷。在量规的非测量面上应标出制造厂商标、被检工件

的基本尺寸、公差代号和量规的用途代号 (单头双极限量规可不标志)。

3.2 检定方法:目力观察

4 硬度

4.1 要求:量规测量面的硬度应为HRC 58--650

4.2 检定方法:用洛氏硬度计对新制量规进行抽样检定。

5 表面粗糙度

5.1 要求:量规测量面的表面粗糙度不应超过表4的规定。
    2
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表 4

工 作 量 规

尺寸范 围/mm

(120 > 120一315 >315一500

表面粗糙度尺。车m

工T6级孔用量规 毛0.04 毛0.08 毛0.16

工T6一IT9级轴用量规

工T7一工T9级孔用量规
镇0.08 (0.16 毛0.32

ITl()一IT12级量规 成0.16 毛0.32 簇0.63

1T13一工T16级量 规 毛0.32
                          一

      蕊0.63
l

毛0.63

5.2 检定方法:用轮廓仪或表面粗糙度比较样块进行检定。

6 圆度

6.1 要求:全形塞规、环规的圆度不应超过表5的规定。

6.2 检定方法:将被测量规安放在圆度仪的工作台上，选用球形或斧形测头在A, B

两个截面上进行检定 (见图1)。允许用能够保证同等准确度的其他方法检定。

7 母线直线度

7.1 要求:全形、非全形塞规和环规的母线直线度应不超过表5的规定

7.2 检定方法:用0级刀口尺以光隙法进行检定，或用带有直线度附件的轮廓仪进行

检定 (塞规选用刀口测头，环规选用球测头)。允许用能够保证同等准确度的其他方法

进行检定。

8 卡规测量面的平面度

8.1 要求:卡规测量面的平面度应不超过表5的规定〕

                                                      夫 5                                0.001 mm

基本尺寸/mm IT6 IT7 门谧 IT9 IT10 ITII T 12 IT13 IT14 IT15 IT16

(3 1 1 1 1 1.2 1.5 2 3 4.5 7 10

>3一6 1 1 1 1.2 1.5 2 2.5 3.5 5.5 8 12.5

>6一 10 1 1 1.2 1.4 1.8 2.5 3 4 6.5 10 15

> 10一18 1 1 1.4 1.7 2 3 3.5 5 7.5 12 17.5

> 18一30 1 1.2 1.7 2 2.5 3.5 4 6 8 14 20

>30一50 1.2 1.5 2 2.5 3 4 5 7 11 17 25

>50一 80 1.4 1.8 2.3 3 3.5 4.5 6 8 13 20 30

>80一120 1.6 2.1 2.7 3.5 4 5 7 10 15 23 35

> 120一 180 1.9 2.4 3 4 4.5 6 8 11 17.5 26 40

> 180一 250 2.2 2.7 3.5 4.5 5 7 9 13 205 30 45

>250一 315 2.4 3 4 5 6 8 10 14 22.5 33 50

>315一400 2.7 3.5 4.5 5.5 7 9 11 16 25 37 55

> 400一 500 3 4 5 6 8 10 12 18 27.5 42 60
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8.2 检定方法:对于基本尺寸大于或等于18 mm的卡规，可用0级刀口尺或平面平晶

进行检定。

9 量规的尺寸

9.1 量规的尺寸不应超过附录2的规定。

9.2 检定方法

9.2.1 计量仪器的选择:推荐选择的计量仪器列于表6，也允许选用其他同等准确度

的仪器。

9.2.2 全形、非全形塞规:检定通、止端的尺寸时应选用平测头，在 二、y方向上于

、B两个截面的4个位置进行检定 (见图2)0

2.3 球端杆规:检定球端杆规的尺寸时，应将被检杆规安装在仪器工作台的V形块

A

9

上，两支点设在距端部为全长的2/9处，用平测头进行检定 (见图3)0
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A

B

工

五
一

图 2

9.2.4 环规:检定环规的尺寸时，应选用球测头，在x, y方向上于A, B两个截面

的四个位置进行检定 (见图4)0

; ;

图 3 图 4

9.2.5 卡规:检定卡规的尺寸时，可在卧式光学计或万能测长仪上安装内测附件，借

助于相应等级的量块和量块附件用比较法进行检定，两测量面中点之间的距离为卡规的

尺寸。当用量块组进行检定时，应在测量面上涂一层凡士林油膜，先以最小极限尺寸组

合进行试测，然后逐渐增加组合量块的尺寸，直至使卡规在标注力 (无标注力在自重的

作用下顺利地通过量块组合体，这时量块组合体的尺寸即为卡规的尺寸。

10 卡规测量面的平行度

10.1 要求:卡规测量面的平行度应不超过表5的规定。

10.2 检定方法:检定卡规测量面的平行度时，可在卧式光学计或万能测长仪上安装内

测附件，对卡规两个测量面的5个点 (见图5)进行检定，所测得的5个尺寸中，最大
                                                                                                                                  5
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值与最小值之差为测量面的平行度。距测量面边缘0.5 mm处允许塌边。若用量块组检

定卡规测量面的平行度时，可将量块组合成卡规实测尺寸加上卡规应满足平行度要求的

数值 (不得超过卡规的最大极限尺寸)，用适当的力从任意方向置入卡规均不能通过。

四 检定结果的处理和检定周期

n 经检定符合本规程要求的量规发给检定证书;不符合本规程要求的量规发给检定结

果通知书。

12 量规的检定周期应根据实际使用情况确定，最长不超过 1年。
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附录

量 规 的 形 式

通 端测头 圆乎柄 止 端测 头

附图 1 针式 塞规

通端 测头 锥柄 楔槽 手柄 锥 柄 止 端测 头

附图 2 锥柄圆柱塞规

连接螺钊 通端测头 乎 栖 止立裔测 头

K

附图 3 三牙锁 紧式圆柱塞规
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通端测头 连接螺 钉 手柄 止端测头

D 或 D

梦摧鑫A-Ai9t

K 同

附 图 4 三牙锁紧式非全形塞规

附图 5 非全形塞规
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冲十一十一牵神~

附图6 非全形塞规

球 R16

通 规

11知}

附 图 7 球端杆规

附图 8 圆柱 环规

9
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上 卜规体 一「卜规体 圆柱销 螺钊

附图 9 双 头组合卡规

上仁规体 卜卜规体 圆柱体 紧固螺钉

《鲜到牵
附图10 单头双极限卡规

十

十 }
附图 11 双头卡规

附图 12 单头双极限卡规
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附录 3

025日7全形塞规的检定

按9.2.1项选用卧式光学计和四等量块，按9.2.2项规定测得5'全形塞规数据如

通端 A B

x 25.003 5 25.003 2

y 25.003 5 25.003 0

正端 { A

a { 25.019 5 } 25.019 7

y {25.019 4 {25.019 8

    查附录2可知:

    IT7、尺寸为25 mn:全形塞规:尺寸偏差允许范围 T二0.002 4 mm，圆柱度为T/2

=0.001 2 mm，位置要素Z=0.003 4 mm，孔的上偏差E:=十0.021 0 mm，孔的下偏
差E,二0}

    算得通端最大极限尺寸为A+E,+Z+ T/2=25.004 6 mm，通端最小极限尺寸为

A+E,+Z一T/2=25.002 2 mm，通端磨损极限尺寸为A+E,二25.000 0 mm;止端最

大极限尺寸为A + E5 = 25. 021 Omm;止端最小极限尺寸为A+E:一T二25.018 6 mm.

    检定数据分析:

    a)通端6个测得尺寸，止端4个测得尺寸都在规定的极限尺寸范围内。

    b)通端测得最大尺寸与最小尺寸之差△1=25.003 5一25.003 0 = 0 . 000 5 mm，所

以4,<T/2}

    止端测得最大尺寸与最小尺寸之差A:二25.019 8一25.019 4二0.000 4 mm，所以

凸，< T/2,

    检定结果:

    5" 025 H 7全形塞规合格。


