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    本检定规程经国家技术监督局于1990年9月24日批准，并自

1991年3月1日起施行。

归口单位:辽宁省技术监督局

归草单位:辽宁省计量测试技术研究所

本规程技术条文由起草单位负责解释。



本规程主要起草人。
            王玉范 (辽宁省什ifl MI)试技术研究所)

(辽宁省计T测试技术研究所)

(辽宁省计量测试技术研究所)

刚

晶

安

邵



目 录

一 概述·“..··”“··”·““·“····”·“⋯ “··⋯““⋯ ”·”·“二“·..⋯ (I)

二 检定项目和检定条件·⋯””二““·“二””⋯”·“·“⋯”二”:. (2)
三 技术r求和检定方法·⋯””⋯“，”，”二”..⋯“·“·“·”二‘二(3)
四 检定结果的处理··⋯⋯”二“⋯.”二”·“⋯”·”二”··一 “”(6)

附录”·“·”····“····、···”“·”··.”·“·”⋯ “.”⋯ ”.“··，··”一 ”·(7)



S.TG 41 -90 共7页 第1页

三 针 检 定 规 程

    本规程适用于新ti;l造 和使川中的直径为0 0.118-6.585 mm的

三针的检定。

                          一 概 述

    三针一般是由标称直径相同的三根针组成一组 的圆柱形钢质量

具.它闹于测量外IN纹中h.按其结构形式分为1、亚、皿型，
如习1、图2、图3所示.

图1  I型量针

月

图2 亚型量针
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图1为标称直径D为t 0.118̂-0.572 mm的量针。

图2为标称直径D为00.724一1.553 mm的量针。

图3为标称直径D为0 1.732 ̂6.585 mm的量针。

田3  Z型量针

1NJ 1

          二 检定项目和检定条件

三针的受检项目和主要检定用工具列干表1.

序 号 受 捡 项 目 主要检定 T具

    检 定 类 别

V's!的I使，;中
I 外 观

， 一

1_一十一
十

，     回 R!

}

一立、kk式光学计或丽Z 丽
  塞心酬帽

  专用梭形插头

  圆度仪

  创02fk全 {

「-

一
{
{几一二

+

份 晓线iQ 一{全仓j彝- 一{

‘ 道 径

立‘队式光学计或接触式干莎仪

三等星决
专用工作台

卜 午

注，表中(十)hi示枪岛 《一)A尔可不检定，
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2 检定条件

2.1怜定三针的室内混宵为20+6七.

2.2检定前将三钊一及检定用的器具在室内平衡温度的时问不少于

4 h.

三 技术要求和检定方法

    3 外观

    3.1要求:新制三针的工作面应无凹痕、锈蚀和划痕，使用中

的三针，其工作面不应有影响使用准确度的缺阶.

    三针的号牌上应标有标称直径、准确度级别和制造厂名(或厂

标)。

    3.2检定方法.目力观察。必要时也可以用放大镜观察。

    4 圆度

    4.1要求:零级三针的圆度不应大于0.254+mr 1级三针的圆度

不应大于0.5 wm.
    4.2检定方法:用卧式或立式光学计检定.
    在卧式光学计上检定时，首先在尾管上装一特制的空心测帽 (如

图4所示)，再在测帽孔中插入V形角为600的棱形插头 (可用螺纹

千分尺的插头或专门制造).然后在光学计的 测kF上装一窄平面侧

M，并使其长边与棱形插头的凹槽垂直。测帽和插头装调后，将三针
放入棱形插头与窄平面测帽之间，并使三针的中部与测帽接触.调整

幸一二馨黑一
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仪'k的尾管，使光学计的示值位于零位或其附近某一示值.将三针转

动一周，同时按光学计进行读数，取其最人与i小示值之差的1/3为

三针的圆度.

    在立式光学计上检定时，需配备一具有洲定小轴的专用工作台

  (如图5所示)，该工作台安置在立式光学计的工作台上，供安装空
心测帽用.

    在立式光学计上检定的方法和数据处理与卧式光学计检定相
同。

    对于直径大于们.724 mm的三针的圆度，也可以在圆度仪上检
定。

    弓 直线度

    5.1 V求:对于直径大:1= 0 0.866 mm的三针，其母线直线度公

差在8 mm长度上不大于1 [Lm.

    5.2检定方法:三针母线直线度用尺寸为20 mm的四等量块以

标准光隙比较法检定.
    检定时，将三针放在量块工作liil fill横向位置上，将三针旋转一

周，其最大光隙小超过1 um,

    对于直径小J几0 0. is66 mm三针，直线度不检定。
    0 直 径
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。.二P-求:三针的直径偏差应符台友z规定.

表 2

— — 一勺 一}fc YF
准确度级别 标 称 直 径 (mm)

新 制 的 (Rm)1}

    6.2检定方法:用卧式光学计或立式光学计或接触式干涉仪以
三等量块比较检定。

    对于直径小于0 0.170 mm的三针，可直接按光学计检定，但必须

对光学计的刻度尺偏差进行修正.
    对于直径0 0.201, 00.260和0 0.291 m-的三针，可与1 mm量

块组合在一起，对于直径为0 0.724和0 0.796 mm的三针，可与
0.5 mm量块组合在一起后，用尺寸为1.2- 或1.3 mm量块比较检

定。

    在卧式光学计上检定时，光管和尾管的测杆上应安上窄平面测
帽，其长边处于水平位置，并使两测帽工作面借助尾管径向调整的螺

钉调整至平行。三针竖立放置。组合用的量块，其长边应处于水平位
置。

    三针直径的检定应在工作部分的中间和离端部1,5 mm的三个截
面上进行。每个截面上至少应在相互垂直的两个径向方位上进行检

定。其值都不应超过直径偏差允许值。三针直径的实际尺寸，以中间
截面上两径向方位所得值的平均值确定。

    三针直径在立式或接触式干涉仪上检定时，必须配备专用工作台
(如图6所示)。其检定方法与以上所述相同。
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图 6

                    四 检定结果的处理

    7 经检定符合木现涅要求的三针发给检定证书，不符合要求的
发给检定结果通知书.对于使用中的1级三针，其直径偏差超过要

求，但不超过一2.0 km时，允许按实际尺寸继续使用，并在检定证书
上加以注明.

    8 三针的检定周期应浪拓使用情况确定。
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附 录
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