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    本检定规程由黑龙江省标准计量管理局组织报批，经国家计量总

局子1982年6月4日批准，并自1983年3月1日起施行.

归 口单位: 中国计量科学研究院

起草 单位: 国营星光机器厂 哈尔滨工业大学

              黑龙江省标准计量管理局

主要起草人: 黄清架 陈 新

本规程技术条文由起草单位负责解释。
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半自动周节检查仪检定规程

    水规程适用于新制的、修理后和使用中的HS-400型半自动周节
检查仪的检定.其它类似结构的半自动周节检查仪可参照执行.

                            一、概 述

    半自动周节检查仪 (以下简称仪器)是采用相对法测量原理，用
于测量直、斜齿轮，圆锥齿轮，蜗轮的相邻周节差，周节累积误差，

有些仪器还可经处理得到单一齿距差.此外，还可以测量分度板的分

度误差，并可配合齿轮加工机床进行临床测量.

    仪器的主要组成由图1所示:

                        图 1

1-立柱，2一上顶尖，8-传感器;4-测量滑座，5-升降台，

‘一控制箱，7-测头，8一被测齿轮，9一下顶尖，1。一操纵台，

                11一指示表;12一记录器



9页 2贞 JJ'- 294~一32

二、检定项 目和检定 工具

半自动周节检直仪的检定项目、检定工其列于下表。

三、检定要求和检定方法

    2 检定室的温度应为2011C，被检仪器和检定工具在室内平衡

温度的时间应不少于四小时.

      3 外观

    3.1要求:新制的仪器外表而不应有脱漆现象.在仪器所有非工

作面_卜不应右影响外观质录的其它缺陷.

    各工作而上不应有锈蚀、碰伤、划痕等，

    使用中和修理后!}j仪器不应有影响测量准确度的缺陷.

    仪器的测缎失及顶尖不应有影响测量准确度的磨损.

    主机箱内的油位应在指标线以上。

    3.2检定方法:目力观测.

    4 各部位的相互作用

    4.1要求:仪器应调水平，仪器各运动部分工作时应平稳，无卡
滞、跳跃和可感觉的松动现象.

    仪器所有紧固部件应保证工作可靠，各限程机械、保护装置的位
置应正确可靠.电器按钮动作应灵活无误.

    指示表指针和记录器记录笔不应有卡住、跳跃、明显的抖动等现

象.传感器测头不应由于测量滑座往复运动而有位移等现象.

    仪器工作时，测头应有明显地跳离齿面的动作，上顶尖及跨齿测

量装置也应工作可靠.

    4.2检定方法:试验观察.
    5下顶尖轴系的跳动
    5.1要求:

    5.1.1下顶尖轴系的跳动最不得大干。.002mm.

    5.1.2下顶尖轴系的见动量不大于0.001mm.
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核定项目和检定工其表

序
检 定 类 别
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已
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各部位相互作用

顶尖轴系的眺动
0.0006扣，”的扭簧比较

  仪及表架

上下顶尖的同轴度
0.001mrn的皿簧比较

  仪、心轴

千分表、表架、

顶尖连线的垂趁度
百分表、

侧量渭座定位的变动性
光而测砧、扭邻

  电感演幼徽仪、 !+}+

������璧�樼���������一一一一一
一一灰灰灰灰灰灰灰灰灰灰籎一一一一一一一一一一一一1

厚薄

电 感测

录 系统

三巫三二一下下
  0.00。叻lm的班箫 一 一 1

        . ，.， + 十 ;一
        此牧 仪、检 尺 一 !

电感 划微仪和记录系

统放 人倍数的正确性
三 等量 块

单街测量的示值重复性 标准齿轮

仪器的综合误差 标准齿轮

创
一习
习
一
一

注:表中 “+”表示应检定 “ _ ” 表示可不检定。
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    5.2检定方法:
    3.2.1下顶尖轴系跳动量的检定方法:将装有分度值为。.000Smm

的扭簧比较仪的表架置子仪器基座上，使测头在距顶尖3-5mm处

与锥面垂直地接触.转动顶尖一周，观察扭簧比较仪的示值变化，其
最大变化量不应大于。.002mm.如图2所示.

图 2

    5.2.2一下顶尖轴系的晃动量的检定方法:将下顶尖轴系连续转三
圈以上，观测其任意点跳动量的不一致性不应超出0.001mm .

    6 上下顶尖的同轴度
    6.1要求:

    6.1.1上下顶尖的同轴度在300mm处不应超出0.01m-,
    6.1.2上下顶尖的同轴度在150mm处不应超出。.005mm.

    6.2检定方法:将长度300或150mm的标堆心轴分别顶于两顶尖
间，把分度值为0.001mm的扭簧比较仪及专用表架紧固在下顶尖座

上，(如图3所示)并使测头垂直接触顶尖锥面，锁紧顶尖后，转动下顶
尖一周，观察扭簧比较仪的示值变化，其差值不得超出相应的要求.
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    7 升降台运动对顶尖连线的平行度

    7.1要求:升降台运动对顶尖连线的平行度在300mm匕不应超过

0.015mm.

    7.2检定方法:将长300mm标准心轴顶于两顶尖间，顶尖座锁
紧，并把表架置于滑座上，使千分表测头分别接触心轴的正面与侧

面，移动升降台，千分表的示值变化不得超过要求值 (如图4)。

图 4

    8 固定传感器合面对顶尖连线的垂直度

    8.1要求:固定传感器台面对顶尖连线的垂直度在200mm长度上
不超过0.05mm.

    8.2检定方法:如图5所示，将百分表的表杆固定在两顶尖间的

心轴上，使百分表测头接触台面的一端，然后转动心轴，使百分表测
头接触200mm处的另一端，其百分表的示值变化不得超过。.05m},
    9 测量滑座定位变动性

    9.1要求:测量滑座定位变动性不应超出0.001mm.

    9.2检定方法:如图6所示，将装有分度值为0.0005mm的扭簧
比较仪成电感测微仪的表架，置于仪器基座上.光面测砧固紧于测量

滑座台面上，使测头与侧砧接触，滑座往复运动不少于10次，其示值

的最大变化量不得超过要求.
    检定时，应在滑座短行程、中行程、长行程的慢、中、快速下分

别进行。
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                                图 6

    10 厚薄规的检定

    10.1要求:

    10.1.1厚薄规的工作面不应有锈迹、划痕、析痕等明显的外观
缺陷。

    10.1.2厚薄规的厚度按实际尺寸使用。其厚度的变化量不超过
0.0005--,
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    10,2检定方法:

    10,2.1厚薄规的外观用目力观测.
    10,2,2厚薄规的厚度变化量应在立式光学计土进行检定.在全

长范围内均匀分布的十个点上的数值变化均不应超过0.0005mm,

    11 电感测微仪和记录系统的灵敏限

    11,1要求:测微仪系统和记录系统的灵敏限在放大比为1000倍

时，‘不应超过。。加05mm,
    11,2检定方法:如图7所示，把带有微分装置的心轴顶干仪器

上，用专用表架将分度值为0.0002mm的扭簧比较仪测头分别同两个
传感器测头并列地与测量面接触，并按下指示表按钮或记录按钮，转

动微分筒，指示表指针和记录笔有微小位移时，观测扭簧比较仪的示
值不得超过O.OOOSmm.

徽分简



共9页 第8页 JJG 294- 82

    12 电感测微仪和记录系统放大倍数的正确性
    12.1要求:

    12.1.1修正旋钮的零位与指示表的零位应一致，其放大倍数的

正确性，在士40刻度内不应超过土0.5刻度.

    12.1.2指示表在满刻度范围内每士10个刻度的误差不应大于
士0.5个刻度.

    12.1.3记录器在满刻度范围内每110格的误差不应大子1 0.5
格.

    12.1.4记录器的放大倍数与指示表的放大倍数不一致性不应超
过0.2格。

    12.2检定方法:
    12.2.1对12.1.1项的检定方法:将放大倍数旋钮放在调整位置，

修正旋钮对零，此时，指示表指针应指零 然后，使修正旋钮分别指
十40与一40的刻度上，其差值不应超过士0.5刻度.

    12.2.2对12.1.2项、12.1.3项、12.1.4项的检定方法:

    将传感器固定在测量台架上，在正负满刻度范围内按每1。个刻度
组合量块 (三等、检定相应的点，其误差不大于士0.5刻度.同时观

察记录器相应10格的差值，其误差不大于士0.5格.并观察记录器与
指示表放大倍数的不一致性不应超过。.2格。

    各挡均应按上述方法进行检定.

    13单齿测量的示值重复性

    13.1要求:单齿多次测量的示值重复性不应超过。. 0008mm.

    13.2检定方法:将一个标准齿轮装在仪器上对任意单齿进行多

次转动测量.测量不少于4。次，其示值重复性不得超过0.0008mm .
    示值重复性用极限误差表示，按下式计算

                                    △=3口
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式中:△— 极限误差;

      0— 单次示值的标准偏差;

      气— 第i个侧量结果 (i=1, 2”·

      二* 个测量结果的算术平均Av

      九一一测量次数.
    14 仪器的综合误差
    14.1要求:仪器的综合误差 (齿轮分度圆尺寸分段为125mm

4内)

    对于测量四级梢度齿轮的仪器不得超过0.0035mm,

    对于侧量五级梢度齿轮的仪器不得超过。.005mm.

    14.2检定方法:仪器的综合误差用大于36齿的标准齿轮进行检

!定.。时，两测头应按标准齿轮的齿距角，二一3600Z 安置.它与齿
百菌接触应对称地位于齿轮中心线两侧，而且应位于分度圆处的同一
，圆周上，在标准齿轮的指定截面和起始位置上进行不少 于功次的溯

是，此周节累积误差的平均值与标准齿轮周节累积误差检定值的差值
;不应超过要求。

      注，标准齿轮周节累积澳差的检定精度不大于o.oo t mm.

                      四、检定结果的处理

    15 凡符合本规程要求检定合格的仪器均应发给检定证书，检定
证书中应附上周节累积误差曲线.不合格的仪器可发给检定结果通知

书，

    16 半自动周节检查仪的检定周期为一年.也可以根据具体使甩
i}况，缩短或延长


