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    本检定规程经铁道部于1998年12月29日批准，并报国家质

量技术监督局备案，自1999年7月1日起施行。

归口单位:铁道部标准计量研究所

起草单位:铁道部戚墅堰机车车辆工艺研究所

          铁道部标准计量研究所

本 规程技术条文 由起草单位 负责解释。



本规程主要起草人:

          蒋田方 (铁道部戚墅堰机车车辆工艺研究所)

          宋忠明 (铁道部戚墅堰机车车辆工艺研究所)

          李连成 (铁道部标准计量研究所)
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客车转向架构架专用量具

        检定规程

    本规程适用于新制的、修理后和使用中的客车转向架构架专

用量具的检定。

概述

    客车转向架构架专用量具(以下简称量具)包括构架对角线差

测量尺、构架固定轴距测量尺和构架横向弹簧导柱中心距测量尺。

构架对角线差测量尺主要用于测量构架导柱四组对角线尺寸之

差;构架固定轴距测量尺主要用于测量构架导柱2 400固定轴距

的尺寸;构架横向弹簧导柱中心距测量尺主要用于测量横向弹簧

导柱1 956中心距的尺寸。量具的外形结构示意图如图1所示。校

对用的量杆及专用V型座见附录。

一应
1一固定虽爪;z一定位销13一连接螺钉;4一尺身;5一活动量爪

6-尺框;?一紧固螺钉:8一游标,9一微动装置;10一主尺

                            图 1
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              二 检定项目与检定条件

量具的检定项目和主要检定工具列于表1,

表 1

序

号

检 定 项 目 主要检定工具

检定类别

新
制

的

修
理

后

使
用

中

1 外观 + + 十

2 各部分相互作用 + + +

3
游标刻线面的梭边至主尺刻线面
的距离

z级塞尺 + +

4 刻线宽度和宽度差 工具显徽镜或读数显徽镜 + +

5 侧量面的表面粗糙度 粗摘度比较样块 + +

6 测量面的平面度 1级刀口尺 + + +

7 测量面的平行度 内径千分尺 + +

8 零位误差 十 + +

9 读数部分的示值误差 6等量块 + + +

    注:表中“+”表示应检定;“一”表示可不检定

2 量具应在温度为20℃士5C的室内检定。被检量具与主要检定

工具在室内平衡温度的时间应不少2 h,

                三 检定要求和检定方法

3 外观

3.1 要求

    新制量具表面不应有锈迹、碰伤或其它明显影响外观和使用

质量的缺陷。刻线和数字应清晰、均匀，不应有脱色现象。游标刻

线应刻至斜面下边缘。

    修理后和使用中的量具允许有不影响使用质量的外观缺陷。

    量具上应刻有量具名称(标准代号)和制造厂名(代号)。
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3.2 检定方法

    目力观察。

4 各部分相互作用

4.1 要求

    尺框沿尺身移动应平稳，不应有阻滞现象。紧固螺钉的作用应

可靠。微动装置的空程，新制的应不超过1/4转，修理后和使用中

的应不超过1/2转。尺身和尺框的配合应无明显晃动。

4.2 检定方法

    观察和手感试验。

5 游标刻线面棱边至尺身刻线面的距离

5.1 要求:应不大于。.30 mm,

5.2 检定方法

    用2级塞尺比较检定，如图2所示。

塞尺

6 刻线宽度和宽度差

6 1 要求

    刻线宽度为0. 12--0.20 mm，刻线宽度差应不大于。.05 mm,

6.2 检定方法

    用工具显微镜或读数显微镜检定。主尺和游标的刻线应至少

各抽检三条。刻线宽度差以受检刻线中最大与最小宽度之差确定。

了 工作面表面粗糙度

7.1 要求
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    工作面的表面粗糙度Ra不大于1. 6 I'm
7.2 检定方法

    用表面粗糙度比较样块检定。

8 工作面的平面度

8.1要求:应不大于。.005 mm,
8.2 检定方法

    用1级刀口尺以光隙法检定 检定时，刀口尺的放置方向如图

3虚线所示。

测量面宽度

、、 ~

~ ~

                                          图 i

9 工作面的平行度

9.1要求:应不大于。.20 mm,
92 检定方法

    用内径千分尺检定。检定时，量具应平放在两专用V型座或

其它合适的支承座上，活动量爪置于主尺刻度为70 mm处附近，

在尺框紧固和松开的两种状态下检定。在量爪的里端和外端的读

数之差即为平行度误差。

    检定时，应将测量尺的支承点定在离尺身两端0. 211 3 L处
10 零位误差

10.1 要求

    零位误差应不大于士0. 10 mm。其中，构架对角线差测量尺不

要求对零位误差进行检定。

10.2 检定方法
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    在量具所附带的专用V型座上，用相应的校对量杆校对零

位。若零位误差超差，则先移动活动量爪，使量具读数对零，然后根

据量具的零位调整校对量杆的尺寸。零位误差检定完成后，应重新

标定校对量杆的尺寸。本次校对量杆的标定值即为量具零位的实

际尺寸。

11 读数部分的示值误差

11.1 要求

    量具的读数部分的示值误差应不超过表 2的规定

  表 2                                                 mm

#4}A1}}}}I}R}1}}}}&}}1}R3}1}01}}7}}=t#E'h-DFe1'R}1}R三书w im  A-f- 0. 1510.1010.10
11.2 检定方法

    用6等量块借助图4所示的专用检具检定。检定时，至少在主

尺和游标的3点上进行检定。受检点一般为:41. 2,81. 5,121. 8

四 检定结果的处理的检定周期

12 经检定符合本检定规程要求的量具填发检定证书。不符合要

求的量具填发检定结果通知书。

13 量具的检定周期可根据使用情况而定，最长应不超过一年
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附录

专用校对f杆和专用V型座

1 量具中的构架对角线差测量尺不带校对量杆.其余两种测量尺

所带的校对量杆及专用V型座的结构型式如图1和图2所示。校

对量杆的名义尺寸见表1
                1        2 3        4         5 6

可调测头 2-量杆体 3一左 3}fi.l  4 连接 套 5 右支f, Mi ti  L61 ;E侧头

40一       40
图 1 专咐胶材杖杆

      38

990华̀0J寻

50
表 1

                  图2 专用 V型座

          校对量杆名义尺寸

量 具 名一称 -一 } 一
  构架固定轴距侧量尺 一

  构架横向弹赞导柱中心距测量尺 {

2 校对量杆的标定

    校对量杆的尺寸应在温度为20

同等精度的其它方法进行标定。

                          m n 】

校对量杆名义尺寸 L

          2 400

          1 956

C士3 C的室内用测长机或


