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Gear tooth vernier calipers

1 主题内容与适用范围

本标准规定了齿厚游标长尺的术语、产品分类、技术要求、试验方法、检验规则、标志和包装

本标准适用于游标读数值为。.02 mm,测量的模数范围为 1̂  50 mm的W17-游标卡尺〕

2 引用标准

    GB 1031表面粗糙度 参数及其数值

3 术语

3门 ftj厚游标卡尺

    利用游标原理.以齿高尺定位对齿厚尺两测量爪相对移动分隔的距离进行读数的齿厚测量下具

3.2 示值误差

    指示值与两测量面实际分隔的距离之差

4 产品分类

4.1 齿厚游标卡尺的型式与规格

4门门 0j:厚游标卡尺的型式见图1.
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                                                图 1

    注:图1仅作图解说明，不供表小详细结构之用

4门.2齿厚游标卡尺的测量模数范围有1̂-16 m-,1-25 mm.5-32 mm和10̂ 50二。，四种

4.1.3 齿厚游标行尺应具有微动装置。

4.2 标记示例

    测量模数范围为1̂-25 mm的齿厚游标卡尺表示为:

    齿厚游标卡尺。1l一25  GB/T 6316-1996

5 技术要求

5门 k,厚游标卡尺的外部表面不应有明显的外观缺陷

5.2 齿厚游标卡尺的尺框和微动装置应能沿主尺平稳移功，无卡滞和松动现象。

5. 3 齿厚游标卡尺测量面的硬度应不低于表1的规定

                                                表 1

名 称 材 料 硬 I定

街高尺411量面
碳素工Il_钢或工具钢 664 HV(---5SHRC;

不锈钢 550HV (-"J2. 5HRl、

齿厚尺测量面 硬质合金

齿厚游标卡尺测量面的表面粗糙度，按轮廓算术平均偏差K,值应不大于。.32 ;gym
游标刻度面的棱边至主尺刻度表面的距离应不大于。.2 aim

齿厚游标卡尺的刻线宽度、刻线宽度差和相邻刻线宽度k.-，在读数部位检查时应不超过表2的观
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表 2 11生I1上

亥9线宽度 刻线宽度差 相邻刻线宽度井

0.08̂ 0.15 ()，02 0 门」

5.7 移动齿厚尺尺框使两测量爪至手感接触时，无论尺框紧固与否.两测量棱之间不应有目力可见的

光隙

5.8 微动装置的空行程应不超过三分之一转

5. 9齿高量爪测量面的直线度应不大干。.002 mm,

5门0 当齿厚尺尺框位于测量范围内的任意位置时 两测量爪的支承端而与街高尺测星而的平行度f%

不大于0. 01 min,

5.11 “零”位要求

5. 11. 1 当移动齿厚尺尺框使两测量爪至手感接触时，游标“零”刻线与主尺“零”刻线的重合度应小超

过二。.005 mm,游标尾刻线与主尺相应刻线的秉合度应不超过士。.010 mm

5. 11.2 当移动齿厚尺尺框使齿厚尺测量面与量块(尺寸等于测量模数的下限)接触时.游标“岑”亥线

与主尺相应刻线的重合度应不超过+0. 005 mm,游标尾刻线与主尺相应刻线的秉合度r,不趁过

土0. 010 mm

5. 12 齿厚尺和齿高尺的示值误差、齿厚游标卡尺的综合误差 无论尺框紧固与否应不超过友3的规

定。

                                                表 3

齿厚尺 齿高尺

士0.02 二0.02

6 试验方法

6门 齿厚游标卡尺的外观用目力观察俭定

6. 2 齿厚游标卡尺的相互作用通过移动试验检定

6. 3 齿厚游标长尺测量面的硬度用洛氏硬度计检定

6.4 齿厚游标卡尺测量面的表面粗糙度用粗糙度工艺样板以比较法进行检定

6.5 游标刻度面棱边至主尺刻度面的距离用2级塞尺比较检定。

6.6 刻线宽度和刻线宽度差

6.6.1 刻线宽度可用工具显微镜直接检定

6.6.2 刻线宽度差可用目力或5倍放大镜观察主尺和游标任一刻线重合时在读数部位的刻线宽度差

有争L义时，则在工具显微镜胜进行检定凸

6.7 移动齿厚尺尺框使两测量爪至手感接触时，无论尺框紧固与否，两测量棱之问的问隙用目力观察

法检定。

6.8 微动装置的空行程用目力观察检定

6.9 齿高尺测量面的直线度用零级刀口尺检定

6. 10 在一级平板上放置一块尺寸等于测量模数下限的量块.当移动齿高尺尺框使街高尺测量面sl F

块接触时，目力观察齿高尺测量面与量块之间的间隙，以检定齿厚尺两测量面的支承端面与齿高尺测K

面的平行度;并且用目力或5倍放大镜观察齿高尺和齿厚尺仁的游标“零”刻线和尾刻线与r主尺相，
刻线的重合度，有争议时，则在工具显微镜上进行检定
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6.们 示值误差的检定

6.11.1 用3级精度量块检定齿厚尺和齿高尺的示值误差 检定点应均匀分布在_L几尺和游标的二乍位

置」二

    检定齿厚尺的示值误差时，移动齿厚尺尺框，用微动装置使两测量爪与量块接触.记录齿厚尺示值

与量块实际尺寸之差

    检定齿高尺的示值误差时，将两测量爪端面与一般平板接触，然后将量块置于平板工作面与步高尺

测量面之问，用微动装置使齿高尺侧量面与量块工作面接触，记录齿高尺不值与量块实际尺寸之差

6.112 用两个测量圆柱检定齿厚游标卡尺的综合误差

    检定前 先计算弦高儿值和相应的弦长，值。弦高}值按下式日算:

人一些nsin.)z__
式中 1i一弦高,mm;

      d 一测量圆柱的改径，m。、;

      a一齿形角

    然后代入下式求其相对应的弦长、值:

、一2价 h一h=

式中 ，一 弦长，mm;

      d一 测量圆柱的直径，mm;

      h- 弦高，mm

    将齿高尺调整到弦高计算值，并使齿高尺测量面与测量圆柱接触.然后移动齿厚尺尺框使两测量爪

的测量棱与测量圆柱接触，记录齿厚尺示值与弦长计算值之差，见图2

齿高尺

卜 洲
'f圆柱

图 2

检测规则

了.1 检验分类

了.1.飞 齿厚游标卡尺检验分为型式检验和出厂检验。

7.1.2 齿厚游标卡尺的型式检验项目为技术要求中全部内容

7门.3 齿厚游标卡尺的出厂检验项目为除测量面硬度以外的其余内容

7.2 抽样与组批规则
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了.2. 1 型式检验为每次2。把。

7.2.2 出厂检验为全检

7.3 判断规则

7. 3门 1式检验表明齿厚游标r尺达到本标准规定的要求的，判断为合格品列见之即为入合洛In

7.3.2 出厂检验表明齿厚游标卡尺达到本标准规定的要求的，判断为合格uuu;反之即为人含格异

8 标志和包装

8. 1  tq厚游标卡尺上应标志:

        制造厂!一名或注册商标;

    n. 游标读数值;

    c. 产品序号;

    d. 采用不锈钢材料的应有识别标志。

8.2 齿厚游标卡尺的包装盒上应标志

        制造厂厂名和注册商标;

    h 产品名称;

        测量范围或产品标记;

    d. 生产计量器具许可证编号

8. 3 齿厚游标卡尺应有产品合格证，产品合格证上应标志:

        本标准的标准号;

    n. 产品序号;

          出厂口期;

    d.   i}iu名称;

        测量范围或产品标记;

    e 制造广厂名

8.4 齿厚游标卡尺在包装前应经防锈处理，妥善包装，以防在运输过程中损坏产品。

附加说明:

本标准由中华人民共和国机械工业部提出。
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本标准由宁波量具一厂负责起草。

本标准主要起草人童森林、王庆泰。


