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    本检定W,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日批堆，自1982年5月1日起施行.

归 口单位: 夭津iff标准计量管理局

起草 单位: 第二汽车制造厂

主要起草人。 王文英 厚传英

本规程技术条文由起草单位负责解释.
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公法线检查仪检定规程

    本规程适用于新制的、修理后和使用中的分度值为0.,?OSmm的公
祛线检查仪的检定。

                            一、概 述

    公法线检查仪 (以下简称检查仪，如图1)，用于比较法测量7级

及7级以下精度的直齿和斜齿的外啮合圆柱齿轮的公法线长度偏差及

其变动t.

    检查仪的侧最上限为150和300mm两种.
    检查仪的指示机构采用分度值为O.Olmm的百分表，由于扛杆传

动比为2:1，所以百分表每一格的实际读数值为0.005 mm,

            二、检定项目和检定工具

检查仪的检定项目和主要检定工具列于下表.
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                    三、检定要求和检定方法

    2检定时，室内的温度应在2。士6℃范围内;检定前，受检检查

仪及检定工具应在室内平衡温度不少于半小时.

      3 外观

    3,1要求:在检查仪上，不应有碰伤、划雇、锈迹等缺陷.使雳
中和修理后的检查仪，应无影响使用精度的外观缺陷.

    检查仪上应标有制造厂名或商标、出厂编号和测量范围，在盒内
应附有模数为1mm标准齿轮的公法线长度表.
    3.2检定方法:目力观察。

    4 各部分相互作用

    4,1要求:检查仪活动量爪的移动及拨动器的作用应平稳、灵活，

不应有跳动或卡住现象，活动蚤爪的行程不应小于2mm.当松开切口

套管时，可移量爪在空心圆杆上应能自由移动，不应有卡住或阻滞现

象，应能可靠地紧固在工作行程的任意位置上.紧固螺订应能将百分

表牢固地紧固在表夹上.
    4.2检定方法:试验和目力观察.其中活动量爪行程的检定通过

压缩测量爪，观察百分表指针回转圈数来确定.

    5 百分表的检定

    5.1要求:检查仪配套的百分表应符合JJG 34-71百分表试行检

定规程的1级精度要求.

    5.2检定方法:按JJG 34-71百分表试行检定规程迸行检定。

    6 测力

    6.1要求:检查仪的测力不应超过5洲士200gf.

    注:ikgf=9,80665N-ioN

    6.2检定方法:用分度值为20gf的字盘秤或同等精度的测力计检
定 。

    检定测力时，活动侧量爪的测量面与字盘秤或测力计接触，并逐

渐在检查仪上增大压力，直至百分表的指针回转2圈时，字盘秤或测

力计的读数ill不应超过规定安求。
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    7 侧量面的光洁度

    7.1要求:测址面的光洁度应不低于守11.

    7.2检定方法:用光洁度工艺样板以比较法检定.

    8 测量面的平面度

    8.1要求:测量而的平面度不应超过1.2um.距离量爪测量而边

缘O.Smm处允许有塌边。

    8.2检定方法:用2级平晶以技术光波干涉法进行检定.

    9 测量面的平行度

    9.1要求:测证上限为150mm的检查仪，测量面的平行度不应超
过SWmr测量上限为300mm的检查仪，测量面的平行度不应超过loltm.

    9.2检定方法:量爪侧量面平行度用5等或2级量块按图2所示，

距离侧量爪边缘1.5-2mm处及中间五个位置上大、中、小三个不同距

离进行检定.对侧量上限为150mm者用量块尺寸为10,80和150mmy对
测量上限为300mm者用量块尺寸为10, 150和300mm.检定时百分表

应压缩一圈后进行检定，在每一距离五次读数的最大值和最小值之差

均不得超过规定要求.

    10 示值变化

    10.1要求:测量上限150mm的不应超过3Wms测量上限300mm

的不应超过spill.

    10.2 定方法:在 显爪间放释 lumm s等 或 2汲 硷决 ，使 自分 表
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压缩一圈，拨动拨动器5次，记下读数，5次读数最大与最小值之差

不得超过规定要求。

    11示值误差
    11.1要求，对于测量上限150mm者，其示值误差不应超过

土loom，对于测量上限300mm者，其示值误差不应超过士151+m.

    11.2检定方法:检查仪的示值误差，用5等或2级量块进行检

定，量块尺寸为10, 10.1, 10.2, 10,3, 10.4和10.5mm.
    检定时将百分表压缩一圈后，先用l Omm量块调正检查仪零位，

然后依次将其余的量块故置量爪间，记下百分表的读数，百分表的各

次读数对相应量块尺寸差的差值，不应超过规定要求.

                      四、检定结果的处理

    12根据检定结果，检查仪符合本规程要求的发给检定合格证

书，不符合本规程要求的应发给检定结果通知书.
    13 检定周期.使用中的公法线检查仪检定周期，根据具体使用

情况确定，一般为半年。


