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本标准代替JB厅5212一1991《气动测量头 技术条件》。
本标准由中国机械工业联合会提出。

本标准由全国量具量仪标准化技术委员会 (sAc厅c132) 归口。
本标准由中原自动量仪研究所负责起草。
本标准主要起草人:王新川、顾红军、古麦仓、解文国。

本标准所代替标准的历次版本发布情况:
」B厅 5212一 1991。
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气动测量头 技术条件

1 范围

    本标准规定了气动测量头的术语和定义、型式、要求、试验方法、检验规则、标志和包装等。

    本标准适用于与JB厅3760一1991中规定的浮标式气动量仪指示器连接的、测量工件内径沙卜径尺
寸的非接触式气动测量头 (以下分别简称“内径测量头”和“外径测量头”)及其配套的校对环规校对

柱。

    注:其他气动测量头也可参照使用.

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款诵讨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厅17164一1997几何量测量器具术语 产品术语
    JB厅3760一1991 浮标式气动量仪

3 术语和定义

    GB厅17164中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。
3.1

    位置变差 thedi爪代nce caus eoflocatio画 change
    内径测量头在校对环规内，作径向平移或倾斜时的相对位置变化而产生的最大与最小示值之差(不

包括校对环规的形状误差)。

4 型式

    内径测量头、外径测量头的型式如图1、图2所示。图示仅供图解说明。

1— 环规;2一 喷嘴;3— 测头体;4— 接头;5— 手柄。

                图1 内径测最头
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lwe一邵贡嘴;2一一气塞;3一一喷嘴体;刁一一定位块;5— 手柄:份一接头:

                              图2 外径测t头

5 要求

5.1 外观

    外表面涂层与镀层应均匀、牢固，不应有剥落、生锈等缺陷。

5.2 技术性能和技术条件
5.2.1 内径测量头、外径测量头与指示器连接后的放大倍数不应小于表1的规定。

                                                    裹 1

基本放大倍数

放大倍数

喷嘴形式及尺寸 如

价2 Zx们、拟.5和矩形喷嘴 必1.2

1以洲) 12的 11的 1050

2(X力 2《犯 22oo 21加

5以刃 6以洲〕 55的 5250

1《洲))〕 12你)】 11侧力 !0500

2口洲】) 2中以扣 22侧刀 21戒洲洲)

注:基本放大倍数是刻度尺上相邻两刻线的间距与分度值的比值(见JB厅37印一1991中32)。

5.22 内径测量头的示值变动性和位置变差不应大于表2的规定。
                                                    裹 2

基本放大倍数 示值变动性 卿 位t变差 pm 被测工件尺寸公差 脚n

10(阅 3.0
7.5 >120~160

6.0 >80~120

21】洲〕 1.5
4.0 >50一80

2.0 >30~50

50吠】 0J 1.0 >16~30

1口))) 0k5 0j >8~16

2〕筑幻 0.2 让2 ‘8

注:基本放大倍数是刻度尺上相邻两刻线的间距与分度值的比值(见犯厅3760一1991中32)o
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5.2.3 外径测量头的示值变动性不应大于表3的规定。
                                                表 3

基本放大倍数 示值变动性 脚n 被测工件尺寸公差 p口

10以】 4.0 >80~1印

2〕沉】 2，0 >30~80

5(XX】 l0 >16~30

1仪以1 0.5 > 8~ 16

2(X目) 0.2 岌8

注:荃本放大倍数是刻度尺上相邻两刻线的间距与分度值的比值 (见拍厅3760一1991中32)。

5.2.4 外径测量头两喷嘴中心线高度HI、凡应低于上限校对柱中心线高度HO (见图3)，其高度差
(场，月，)和(场-月2)均不应大于表4规定.两喷嘴中心线到同一侧面的距离场、场之差的绝对值不

应大于0.2n”11(见图4)。

1— 喷嘴体;2— 定位块;3— 校对柱;闷一一琐嘴体;5一一平板。

图3 外径测t头两喷嘴中心线高度与上限校对柱中心线高度

1— 喷嘴体:2— 定位块;3-一琐嘴体;月一一平板。

图4 外径测t头两喷嘴中心线到同一侧面的距离

表 4

外径测量头的规格

    户4一价12

  >户12一护120

高度差

  0.08

  015



JB汀 5212ee2006

5.2.5 用于内径测量头的校对环规的极限偏差和形位公差见表5。
                                                  裹 5

校对环规的规格

          】力m

校对环规的极限偏差 1切1

形位公差 pm上限校对环规与下限校对环规基本尺寸之差 阿

6 12 25 75 154

  上限

校对环规

  下限

校对环规

上、下限

校对环规

上、下限

校对环规

上、下限

校对环规

上、下限

校对环规
圆度 索软半行度

沪4~沪10
+1.0

州)，5

+oj

一1.0

士L25 士1.25

0.5 l刀

>护10一价18 士1.0 士1.0
土LS

士1.5 士1.5

士2.0 士2.0
>砂18~价30

0.8 l5
士2刀>价30一必50

士Zj
土2.5

士2.5>价50一沪80

士3.0 1.0 2.0
>户80一沪120

>户120一价150

注:在距端面Zn皿边缘范围内不计。

5.2.6 用于外径测量头的校对柱的极限偏差和形位公差见表6，校对柱的检定方向见图5中的A一谧、

B~-B和C一C。

                                                  裹 6

校对柱的规格

        1幻】】1

校对柱的极限偏差 pm

形位公差 林m上限校对柱与下限校对柱基本尺寸之差 卜比

6 l2 25 75 154

上限
校对柱

下限

校对柱

上、下限

校对柱

上、下限

校对柱

上、下限

校对柱

上、下限

校对柱
圆度 素线平行度

户4一护10
+1刀

月」.5

+0乃

一1.0

士125 土1.25

以5 1.0>护10一户18
士1.0 士1.0 士lj

土1.5 士1.5

士2.0 士2.0
>必18一沪30

>护30一砂50
士2.0

土Zj 士2.5
士2石

0名 lj>护50一必80

士3.0>沪80一毋120

注:在距端面Znun 边缘范围内不计。

图5 校对柱的检定方向
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5么7 内径测量头的测头、外径测量头的喷嘴体和定位块及其校对环规和校对柱的表面硬度不应低于

713Hv (或60HRC)。测头、喷嘴体和定位块的表面粗糙度凡值为0.4阿;校对环规和校对柱的表面粗
糙度Ra值为0.211111。
52.8 校对环规和校对柱应经过尺寸稳定性处理。

6 试验方法

6.1 试验条件

    内径测量头和外径测量头的试验应在温度为20℃士5℃、温度变化不大于1℃th的条件下进行。
6.2 试验项目、方法和工具

6卫.1 内径测量头和外径测量头的试验项目、方法和工具见表7。
                                                  裹 7

序号 试验项目 试验方法 试验工具

l
  内径测量头和外径

测量头的放大倍数

  连接内(外)径测量头和气动量仪指示器，将气动量仪放大倍数调至

最大，求出用上、下限校对环规 (校对柱)时浮标的实际位移量△万，计

算出田了与上、下限校对环规 (校对柱)实际尺寸差记、0之比。即为测量

头的放大倍数

  相应放大倍数

的气动量仪指示

器

2
  内径测量头的位置

变差

  连接内径测量头和气动量仪指示器，用校对环规把气动量仪调至基本

放大倍数，并将浮标调至某一刻度上，使内径侧量头在校对环规内做径

向平移或倾斜，读出最大示值和最刁示值之差即为位置变差

3
  内径测量头和外径

测量头的示值变动性

  连接内(外)径测量头和气动量仪指示器，用校对环规(校对柱)把

气动量仪调至基本放大倍数，并将浮标调至某一刻度，使测量头离开校

对环规(校对柱)，再恢复原位，重复10次.读出每次的示值。其最大

值与最小值之差即为示值变动性

4
  外径测量头两喷嘴

中心线的相关位置

  以外径测量头的定位块底面为基准放在平板上 (见图 3)，把上限校对

柱放在定位块的V形槽上，用百分表和量块测出校对柱最高素线高度，

计算出校对柱中心线高度HO，将芯杆插人两喷嘴，用同样方法测出两喷

嘴中心线高度H:和从，再计算出HI与HO、价与HO之差，均应不大于

表4的规定。

  以外径测量头 V形槽侧面为基准放在平板上 (见图 4)，将芯杆插人两

喷嘴，用上述方法测出两喷嘴中心线高场和H4，场与从之差应符合要

求

  一级平板、百

分表、表架、喷

嘴芯杆、五等量

块

62.2 校对环规和校对柱的试验项目、方法和工具见表8。
                                                表 8

序号 试验项目 试验方法 试验工具

1 圆度误差
  在圆度仪上用最小区域法 (MzC法)检测出校对环规 (校对柱)

若干回截面上的圆度误差，取其中最大误差值为检侧结果
圆度仪

2 素线平行度误差
  按试验工具使用说明书，分别检测出校对环规(校对柱)的若干

个轴截面内两条素线平行度，其中最大者为素线平行度误差
电感式测长仪

3
  校对环规的内径尺

寸、校对柱外径尺寸

  在校对环规(校对柱)素线长度的二分之一处，检测校对环规(校
对柱)指定方向上的内(外)径尺寸

  电感式测长仪、四

等量块
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7 检验规则

    内径测量头、外径测量头的检验分出厂检验和型式检验两种。
7.1 出厂检验

7.1.1 内径测量头出厂检验项目应包括5.1、5.2.1和5.2一20
7.1.2 外径测量头出厂检验项目应包括5，1、5:21和5.2.3。
7.1.3 校对环规 (校对柱)的出厂检验项目应包括5.25(52.6)，其中形位误差组批抽检。
7.2 型式检验

7.2.1 型式检验项目应包括第5章中规定的全部技术内容。
7.22 型式检验采用产品抽样的方法，样品数不少于三台。在下述情况之一时，应进行型式检验:
    a)新产品定型鉴定:

    b) 定型产品在设计、工艺、材料有重大改变时:
    c)定型产品停产一年以上再生产时;

    d) 一般正常生产每年进行一次。
72.3 型式检验有一项不合格时，应加倍抽样，仍不合格时，型式检验不予通过。

8 标志与包装

8.1 内径测量头、外径测量头上应标明:
    a)制造厂厂名或注册商标;

    b) 测量头的规格或型号.
8.2 校对环规、校对柱上应标明:
    a)制造厂厂名或注册商标;

    b) 检定尺寸;
    c)检定编号。

氏3 内径测量头、外径测量头应具有产品合格证，合格证上应标有产品名称、规格和型号，校对环规
(校对柱)的检定尺寸和检定编号，产品标准编号，产品等级标志 产品制造日期等。

8.4 内径测量头、外径测量头和校对环规 (校对柱)的内包装应有良好的防锈、防潮措施，外包装表
面应标有产品名称、制造厂厂名或注册商标等。


