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本标准是对GB/T 11853-1989《莫氏与公制圆锥量规》的修订。

本标准自实施之日起，代替GB/T 11853-1989《莫氏与公制圆锥量规》。

本标准与GB/T 11853-1989相比主要变化如下:

— 按GB/T 1. 1对编排格式进行了修订;

— 统一了名词术语:用“公差等级”代替了“精度等级”;用“锥角极限偏差”代替了“锥角公差”

    (1989年版的4,4.1,4.2;本版的3.3,3.3. 1,3.4. 1);

— 修改了莫式6号基本直径尺寸(1989年版的3. 2;本版的3.2)0
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莫 氏 与 公 制 圆 锥 量 规

1 范围

    本标准规定了莫氏与公制圆锥量规的要求、检验及标志与包装。

    本标准适用于机械制造业中所使用的莫氏与公制圆锥量规。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 11852-2003 圆锥量规公差与技术条件

3 要求

3. 1 型式

    莫氏与公制圆锥量规规定有A型(不带扁尾的)和B型(带扁尾的)两种型式，如图1和图2所示。

图示仅供图解说明

    B型圆锥量规用于检验圆锥尺寸，不检验圆锥锥角。

扮然嵌沈式式式式式了之形〕

三·篓缪干厂一
U

V/少二厂沉 北/夕少

图1  A型圆锥量规
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Q

图Z B型圆锥量规

3.2 尺寸

    莫氏与公制圆锥塞规的尺寸见表1;莫氏与公制圆锥环规的尺寸见表2,
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3.3 锥角公差等级及极限偏差

3.3.

差见表

莫氏与公制A型圆锥的量规锥角公差AT等级符合GB/Tll852一2o03的规定，其锥角极限偏

3、表4和表5。表中测量长度LP的大小按下式计算，其起止位置见图3。

L，二 1，一a一em

表3 圆锥工作塞规的锥角极限偏差

圆锥规格

测量

长度

毛p

圆锥工作量规的锥角公差等级

l 2 3

圆锥工作塞规的锥角极限偏差

AT ATDP AT ATDP AT ATD尸

m n 】 拼rad (，，) 拜Trl 严rad (扮) 科rn 拼r孟d (俘) 产rn

公制 圆锥

4 19 士40 士 8 士0.8 一200 一41 一 咚

6 26 士 31 5 士 6 士0 8 一160 一 33 一 4

莫氏圆锥

0 43 士 10 土2 士0.5 士25 士5 士1.0

�一

一125 一 26 一 5

l 45 士 10 士 2 士 0.5 士25 士 5 士ltl 一125 一 26 一 6

2 54 士 8 士1 5 士05 士20 千 4 士1，工 一 100 一21 一 5

3 69 士 8 士1.5 士 0.6 士20 士4 士 1.4 一 100 一21 一 7

4 87 士 6.3 土 1 3 士 0.6 士 16 士3 士1，4 一 80 一 16 一 7

5 114 士 6.3 士 1.3 士 0.8 士16 士 3 士 1.8 一80 一 16 一 9

6 162 士 5 生l 士08 士 12.5 士2.5 士2.0 一 63 一 13 一 10

公制圆锥

80 164 士 5 士 l 士0.8 土 12，5 士 2.5 士2，0 一63 一 13 一 10

100 192 士 5 士 1 士10 士 12.5 士 2 5 士24 一63 一 13 一12

120 220 士 4 士 0 8 士 0 9 士 10 士20 士2.2 一 50 一 10 一 11

160 276 士4 士0.8 士 1.1 士 10 士2.0 士 2.8 一50 一 10 一 14

200 332 士3.2 士 0.5 士 1 1 士8 士 1.5 士 2.7 一40 一 8 一 13
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表4 圃锥工作环规的锥角极限偏差

圆锥规格

测量

长度

Lp

圆锥工作量规的锥角公差等级

1 2 3

圆锥工作环规的锥角极限偏差

ATe AT- AT AT, AT AT,

m m grad 已) 拜m krad (0) 尸m Srad (0) 拜m

公 制圆锥

4 19 士 40 士8 士0. 8 +200 + 41 一 4

6 26 士 31. 5 士6 士0. 8 + 160 + 33 + 4

莫 氏圆锥

0 43 士10 士 2 士0.5 士 25 士5 士 1.0 + 125 + 26 + 5

1 45 士 10 士 2 士0. 5 士 25 土5 士 1. 1 + 125 + 26 + 6

2 54 土8 士1. 5 士0.5 士20 士4 士 1. 1 + 100 +21 牛5

3 69 士 8 士 1.5 士0. 6 士 20 士4 士1. 4 十 100 + 21 + 7

4 87 士6.3 士1.3 土0. 6 士 16 士3 士1. 4 + 80 + 16 + 7

5 114 士6. 3 士1.3 士0.8 士16 土3 士 1.8 + 80 一 16 +9

6 162 士 5 士1 士0.8 士 12. 5 士 2.5
l

  士2.0 十 63 + 13 + 10

公 制圆锥

80 164 士 5 土1 士0 8 士 12. 5 士 2.5 士 20 + 63 + 13 + 10

100 192 士 5 土1 士 1.0 士12. 5 士 2.5 士 2.4 + 63 上 13 十 12

120 .220 士4 士0.8 士09 士 10 士 2.0 士 2.2 + 50 + 10 + 11

160 276 土 4 士0.8 土 1. 1 士 10 士2.0 士2.8 + 50 ，+10 + 14

200 332 土3.2 士0.5 士1. 1 士8 一士:.5士 2.7 + 40 十8 丰 13

表5 校对塞规的锥角极限偏差

圆锥规格

测量

长度

L,.

圆锥工作量规的锥角公差等级

1 2 3

校对塞规的锥角极限偏差

AT, AT- AT ATna AT AT,

n l们 1 grad (”) 拼m grad (”) pm prad (0) pn、

公制圆锥

4 19 + 40 +8 十08 + 100 +21.0 斗2.0

6 26 + 31.5 + 6 + 0.8 丰 80 + 17.0 +2 0

莫氏圆锥

0 43 + 10 +2 +0. 5 + 25 +5 + 1.0 + 63 +13.0 +2.5

1 45 + 10 +2 +0. 5 + 25 +5 + 1. 1 十 63 + 13.0 一3.0

2 54 + 8 十 1. 5 +0.5 + 20 +4 + 1. 1 + 50 十 11.0 十2.5

3 69 十 8 + 1. 5 +0 6 十20 +4 一 1. 4 十 50 + 11.0 +3.5

4 87 十 6.3 + 1. 3 +0.6 + 16 + 3 十 1. 4 + 40 + 8.0 +3 5

5 114 十6.3 + 1. 3 +0.8 + 16 + 3 十1. 8 + 40 + 8.0 +4. 5

6 162 + 5 t1 +0.8 + 12. 5 + 2.5 + 2.0 +31. 5 + 6.0 +5. 0
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表 5(续)

圆锥规格

测量

长度

L,

圆锥工作量规的锥角公差等级

1 2 3

校对塞规的锥角极限偏差

AT, ATo, AT, AT- AT. ATo,

m m grad ('7 拼m }-d (”) 科m farad (即) 拜In

公制圆锥

80 164 + 5 +1 +0.8 + 12.5 +2.5 +2.0 + 31.5 +6.0 +5 0

100 192 + 5 十 1 +1.0 +12.5 +2 5 +2.4 + 31.5 + 6. 0 +6.0

120 220 + 4 + 0.8 + 0 9 + 10 +2.0 +2 2 + 25 +5 0 +5 5

160 276 +4 + 0 8 + 1. 1 +10 +2.0 +2.8 + 25 十5. 0 十 7.0

200 332 + 3. 2 + 0.5 十1. 1 +8 + 1. 5 +2.7 +40 +4. 0 +6.5
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                                      图3 测量长度L,

3.3.2 莫氏与公制B型圆锥量规的锥角极限偏差，限制在其圆锥直径公差TD所确定的圆锥直径公差

空间之内，不再单独规定。

3.4 圆锥形状公差Tr

3.4.1莫氏与公制A型圆锥工作量规的圆锥形状公差TF见表6,

                                表 6 圆锥工作量规 的圆锥形状公差

圆锥量规

公差等级

公制 团锥 莫氏圆锥 公制圆锥

4 6 0 1 2 3 4 5 6 80 100 120 160 200

圆锥形状公差TF/pm

1 0. 5 1.0

2 0. 5 0. 7 0. 9 1. 3 1. 6 1. 7

3 13 1 6 2.3 3.0 3. 6 4. 3

3.4.2 莫氏与公制A型圆锥校对塞规的圆锥形状公差TF，应符合GB/T 11852-2003中4. 1.4. 2的
规定 。

3.4.3 莫氏与公制B型圆锥量规的圆锥形状公差TF，限制在其圆锥直径公差To所确定的圆锥直径

公差空间之内，不再单独规定。

3.5 其他要求

    莫氏与公制圆锥量规的其他要求应符合GB/T 11852-2003中4.2的规定。
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4 检 验

4.1 对于莫氏与公制圆锥工作环规，当用圆锥校对塞规检验时，其研合的接触率应达到90%以上;如

果采用与圆锥工作塞规配对研合时，则研合的接触率应达到98%以上;涂色层厚度应按GB/T 11852-2003

中4.3.2的规定。

4.2 用圆锥校对塞规或圆锥工作塞规检验莫氏与公制圆锥工作环规的直径时，圆锥工作环规的圆锥大

端端面应与校对塞规的大端直径D平面标尺标记的前边缘重合，允许有不大于。. 1 Z的差距。当该端

面超越了塞规的大端直径D平面标尺标记的后边缘时，即认为圆锥工作环规已达到磨损极限，见图4

所示 。

标尺标记前边缘

大端直径 D标尺标记

图4 莫氏与公制圆锥工作环规的直径检验

标志与包装

  在圆锥量规的非工作面上，应清晰地标志制造厂商标，圆锥量规的规格、型号、量规的用途代号和

生产序号，工作量规可以省略用途代号，有等级的圆锥量规应标志等级。

    莫氏圆锥代号为MS，公制圆锥代号为MT,

    标记示例:

    A型莫氏5号1级的圆锥工作量规，标记为:

                                                  MS 5 A-1-GR

    B型公制80号3级的圆锥环规的校对塞规，标记为:

                                              MT 80 B-3-J

5.2 圆锥量规应经防锈处理，妥善包装。包装盒上应标志与5.1相同的内容。

5.3 按本标准生产的圆锥量规应附有合格证。在合格证上应注明本标准的代号。


