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正 切 齿 厚 规
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    本检定规程由湖北省计量局组织报批，经国家计量总局于1981年
5月4日批准，自1982年1月1日起施行。
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正切齿厚规检定规程

本规程适用于新制的、修正后和使用中的正切齿厚规的检定。

                          一、概 述

    正切齿厚规 (如图1)用于测量原始齿形角为200的6级及6级以下

各级精度的直齿和斜齿圆柱齿轮的原始齿形位移量，按公式 (1)计
算还可求出固定弦齿厚偏差:

              公二=2Ahtga                       (1)

式中: △又— 固定弦齿厚偏差 (mm),
        Ah— 原始齿形位移 (mm)，

        a— 原始齿形角(度).

    正切齿厚规的规格分两种:模数为2. S-10mm，模数为8-36mm,

它的指示机构为分度值。.01mm的百分表。

1一百分表量杆，2-左蛋爪，3-右量爪，卜 微动丝杆，5-主休，

6一止动螺母，7一百分表，8-表央，9-紧固螺钉，10一标准圆柱，

                        n一标准圆柱座
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            二、检定项目和检定工具

正切齿厚规的检定项目和主要检定工具列于表1,

襄 1

+
十

                  三、检定要求和检定方法

    2检定室温度为20士‘℃，检定前受检正切齿厚规与检定工具在

检定室内平衡温度的时间不应少于半小时。

    3 外观

    3,1要求:正切齿厚规及其标准圆柱不应有碰伤、划底 锈蚀、
镀层脱落等明显的外观缺陷.使用中及修理后的正切齿厚规允许有不

影响使用精度的外观缺陷.

    正切齿厚规主体卜应标有制造厂名‘或'Y.'标)及出厂编号、原始

齿形角的数值和极限模数，在所有标淮圆柱上应刻有齿轮的模数.
    3.2检定方法:目力观察.



JJG 80- 81 共7页 第3页

    4 各部分相互作用
    4.1要求:百分表应能牢固地紧固在主体上，其测量杆移动应灵

括;止动螺母应能将量爪固定在任何所要求的位置上，量爪的移动应

平稳、无阻滞;微动丝杆死程不应超过1/4转;当量爪合拢时，在正

切齿厚规主体上的刻线和量爪上的检查线应重合。

    4.2检定方法:试验和目力观察.
    5 百分表的检定

    5.1要求:正切齿厚规所配套的百分表应符合JJG34-71百分表
试行检定规程1级精度的要求，

    5.2检定方法:按JJG34-71百分表试行检定规程进行检定。
    6 量爪测量面的光洁度
    6.1要求:量爪测量面的光洁度应不低于甲11.

    6.2检定方法:用表面光洁度工艺样板以比较法进行检定。
    乍 量爪测量面的平面度

    7.1要求:量爪测量面的平面度不应超过1.514m。在距测量面边

缘0.5mm范围内允许有塌边。

    7.2检定方法:用2级平晶以技术光波干涉法进行检定。

    8量爪测量面间的决角
    8.1要求:两量爪测量面间夹角应在40' 1 10'的范围内。
    8.2检定方法:两量爪测量面间夹角用25', 15010'和24', 150

50'的2级角度块，组合成两种极限角度，观察其接触光隙进行检定。

、O
T.功
T

990 50' 40*10
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当用40010'角度检定时，在测量面下部接触，而用39050'角度检定时，

在测量面上部接触 (如图2)，则量爪测量面夹角即在公差范围内.

    也可以用两个角度为40010'和39050'偏差不超过1 1'的专用角度
块检定。

    两测量面间夹角应在量爪的大、中、小三种齿轮模数的位置上分
别进行检定。

    9 百分表量杆轴线位置对两个活动测量爪测量面的对称度
    9.1要求:对称度不超过。.25mm.

    9.2检定方法:用角度块将正切齿厚规紧固在工具显微镜的工作

台上，调整测量爪的平面，以使角度等分线与显微镜工作台的纵向移
动相垂直。

    当上述调整好后，用测量刀靠近测量爪的平面，此时测量刀应位

于百分表量杆的轴向切面上，为此，须将适当的垫块置于测量刀的下
面，然后用测量刀测量a与b之间的距离 (图3)。其a一b之值为百分

表量杆轴线对两活动测量爪测量面的对称度。

                                    图 3

    10 标准圆柱的直径

    10.1要求:标准圆柱直径小于或等于30mm时，其直径偏差不应
超过士2Nm;标准圆柱直径大于30mm时，其直径偏差不应超过土3wm.
    10.2检定方法:标准圆柱直径在立式或卧式光学计上，用4等或

2级量块进行检定.标淮圆柱直径在距两端边缘2mm处及中间三个位

置相互垂直的两个方向上进行检定.测得的6个直径尺寸分别与标准
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圆柱直径的偏差应在允许范围内。

    标准圆柱直径按下式计算:

，_万ctg a,一1口=2m- —          sin a,

          1一stn a,

式中: d- 标准圆柱直径 (Min)，
        衍— 模数 (mm)，·

        a,— 分度圆上的压力角(度)，
    当a,=200时，d=1.2037m (mm).

    当a,=20“时标准圆柱直径的计算值如表2所示。

  (2)

模 数

衰 2

模 数 }标准圆柱值径}{模 数 IkF准圆柱直 II模 数 }标准圆柱遭 标准圆柱直

2卜5
  3.009

(2,360)一
  7,222

(5.351)一 14.445一22 26.482

3
  3.611

(2.676)一
  7.824

(5.797)一 15.648 一 28.889

5.5 (:::;:)一   8.426

(6.243)

  9.630

(7.135)一

14 16.852 一 31.297

4
    4.815

  (3.567)一 15

1日一一
33,704

4,5
  5,417

(4,013){” 1。一一 :。一{30$6,112

5
  6,019

(4,459)一
12一!
一 21一一 39,723

5。5 (:::::)一下 13一一，。 24一
                              ..

    43,334

注:检定插齿刀时采用的标准圆柱值径为括号内的尺寸.

n 标准圆柱的圆柱度

11飞1要求:标准圆柱的圆柱度不应超过2[1m,

11,2检定方法:在立式光学计的工作台上放一V形工作台，将
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标准圆住放在V形工作台内，使标准圆柱转动一圈，测出一个横截而

上的最大读数与最小读数.

    按上迷方法，标准圆柱 应在距两端边缘2mm处及中间三个位

置进行检定.、测出的六个读数中最大与最小的差值之半应在允许范围
内。

    12 示值误差

    12.1要求:模数为2.5-lomm的正切齿厚规的示值误差不应超

过1 0.017mm;模数为8̂36mm的正切齿厚规示值误差不应超过士
0.025mm. 一
    12.2检定方法，正切齿厚规的示值误差用标准圆栓来检定.模

数为2.5-10mm的芷切齿厚规用两个模数相差0.5或imm的标准圆柱
检定，模数为8 ̂36mm的正切齿厚规用两个模数相差不大于imm的标

准圆柱检定。取一个标堆圆柱调整正切齿厚规的百分表示值为零，而

后换上另一个标堆圆柱，此时从百分表上读出的示值差与下述公式

(3)计算数值之差不应超过允许误差.

en= d:一d,
2 sin a,

(1一sina,) (3)

式中:An- 百分表示值差数的计算值 (mm)，

      dZ— 大的标谁圆柱直径 (mm)，

      d，— 小的标准圆柱直径 (mm)，

      a, - 量爪的斜角 (度).计算时其值以原始齿形角代人.

    当a:二20。时，do=0.9619 (d:一d,)

    检定正切齿厚规的示值误差应在量爪间的间隔较犬或较小的位置

上进行，检定时建议采用下列模数的标准圆柱.

    模数2.5-10mm的正切齿厚规:
    当量爪间隔较小时，采用模数为3.弓和4mm的标准圆柱;当量爪

间隔较大时，采用模数为9和l Omm的标谁圆柱.

    模数8--36mm的正切齿厚规:

    当量爪问隔较小时，采用模数为8和9mm的标堆圆柱，当量爪间

隔较大时，采用模数为33和36mm的标准圆柱.
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                      四、检定结果的处理

    13 经检定符合本规程要求的正切齿厚规，发给检定合格证书，

检定不合格的正切齿厚规，发给检定结果通知书。

    14 检定周期:使用中的正切齿厚规检定周期可根据具体使用情

况确定，一般为半年。


