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电机线圈游标卡尺检定规程

    本规程适用于新制的、修理后和使用中的分度值为0.02 mm和0.05 mm测量范围

为0--60 mm电机线圈游标卡尺的检定。

一 概 述

    电机线圈游标卡尺 (以下简称线圈卡尺)主要用于测量各种电机线圈的外形尺寸。

其外形如图1所示。

                                图 1

        1一上游标;z一尺框;3-紧固缘钉;a一制动摄钉;s一上测尺;

6-侧力调节装里;7-测力杆;8一下测尺;9一下游标;10一手柄;11-m t爪

二 检定项目和检定条件

1 线圈卡尺的检定项目和主要检定工具列于表 10

2 检定条件

    检定室内的温度为 (2015)r。检定前，被检线圈卡尺和量块一同放置于检定室内

的金属平板或木桌上。其平衡温度的时间，置于金属平板上不少于Ih，木桌上不少于2 ho

三 检定要求和检定方法

3 外观

3.1 要求:卡尺的表面应无锈蚀、碰伤或其它缺陷。刻线和数字应清晰、均匀，不应
                                                                                                                                          1
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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 + + +

2 各部分相互作用 + + +

3 测 力 分度值为1N的3等测力装置 + + +

4
游标刻线面棱边至测尺

刻线面的距离
2级塞尺 + +

5 刻线宽度和刻线宽度差 工具显微镜 + +

6 量爪测量面的表面粗糙度 表面粗糙度比较样块 + +

7 量爪测量面的平面度 2级平晶或0级和1级样板直尺 + + +

8 量爪两测量面间的合并间隙 + 十 +

9 零值误差 放大镜或工具显微镜 + + +

10 示值误差 3级或6等量块 + + +

注:表中 “+”表示应检定，“一”表示可不检定。

有脱色现象。游标刻线应刻至斜面下边缘。

    卡尺上应标有分度值、注册商标和出厂编号。

    使用中和修理后的线圈卡尺不应有影响使用准确度的外观缺陷。

3.2 检定方法:目力观察。

4 各部分的相互作用

4.1 要求:尺框沿上、下测尺尺身移动应平稳，不应有阻滞现象。紧固螺钉、制动螺

钉及测力装置的作用应可靠。测力杆压缩量不得小于6 mm，并与下测尺右端部保持接

触。上、下测尺尺身和尺框的配合应无明显晃动。

4.2 检定方法:观察和试验。
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对于尺身和尺框的配合质量，用手轻轻摆动活动量爪，进行观察检定。

测力

  要求:应不超过表2的规定。

一、
J

l
f
~

衰 2

分 度 值 mm 测 力 N

0.02 27一30

0.05 47一50

    测力是指下游标处在零位状态下，测力装置对下测尺右端部的作用力。

5.2 检定方法:用分度值为1N的3等测力计进行检定。
    检定时，把线圈卡尺装夹在测力装置上，使下测尺量爪与测力计工作台面接触，将

百分表调在零位时，向下移动尺框1 mm处，紧固好紧固螺钉和制动螺钉。操作手柄拉

开下测尺将量爪轻轻放在测力计台面上。此时测力计上的读数即为测力。如图2所示。

                      IM  2

    t一底座;2一测力装置;3一下测爪;

a-测力计工作台面;5一上测爪;6一侧力计

6 游标刻线面棱边至测尺尺身刻线面的距离。

6.1 要求:分度值为0.02 mm的应不大于0.20 mm;分度值为0.05 mm的应不大于

0.22 mm�

6.2   检定方法:用2级塞尺比较检定。如图3所示。

刻线宽度及刻线宽度差
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7.1 要求:应不超过表3的规定。

衰 3

分 度 值 刻 线 宽 度 刻 线宽 度差

0.02 0.08一0.12 0.02

0.05 0.08一0.15 0.03

7.2 检定方法:用工具显微镜检定。上、下测尺尺身和上、下游标的刻线应在测量范

围内至少各抽检三条。刻线宽度差以受检刻线中最大与最小宽度之差确定。

8 量爪测量面的表面粗糙度

8.1 要求:应不超过表4的规定。

8.2 检定方法:用表面粗糙度比较样块以比较法检定。

衰 4

分 度 值 表面粗糙度R, (,um)

0.02 0.2

0.05 0.4

量爪测量面的平面度

  要求:应不超过表5的规定。

O

J

O

声

衰 5

分度值 (mm) 平面度

0.02 0.002

0.05 0.005

注;距测f面边缘0.20 mm范围内允许塌边。

9.2 检定方法:对于分度值为0.02 mm的线圈卡尺用2级平晶或0级样板直尺检定;

对于分度值为0.05 mm的线圈卡尺用 1级样板直尺检定。

    用平晶检定时，在整个测量面上应呈现任意形状的干涉带。用样板直尺以标准光隙
    4
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法检定时，样板直尺的放置方位如图4虚线所示。其平面度根据各方位的间隙情况确

定。当所有检定方位上出现的间隙均在中间部位或两端部位时，取其中一方位间隙量最

大的作为平面度。当其中有的方位中间部位有间隙，而有的两端部位有间隙，则平面度

以中间和两端最大间隙量之和确定。

量爪两测量面的合并间隙

  要求:应不超过表6的规定。

l0

l0

衰 6

分度值 量爪两测量面间的间隙

0.02 0.006

0.05 0.010

10.2 检定方法:移动尺框，使两量爪测量面至手感接触，观察两量爪测量面之间的间

隙，以标准光隙法检定。这一检定应在尺框紧固状态下进行。

n 零值误差

11.1 要求:应不超过表7的规定。

衰 7

分度值 零刻线重合度 尾刻线重合度

0.02 士0.005 士0.01

0.05 士0.005 土0.02

    当测量爪两测量面接触时，上游标的 “零”刻线应对准上测尺 “1 mm"刻线的位

置，下游标的 “零”刻线应对准下测尺 “1 mm”刻线的位置，如图5所示。零值误差

以上、下游标零刻线和尾刻线与上、下尺身相应刻线的重合度表示。

11.2 检定方法:移动尺框，使两测量面接触，分别在尺框紧固和松开的情况下，用目

力观察上、下游标零刻线和尾刻线与上、下测尺尺身相应刻线中心线的重合度，必要

时.用放大镜或工具显微镜检定。
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  要求:应不超过表8的规定。

12

l2

表 8

分度值

示 值 误 差

里 端 外 端

0.02 一0.05 一0.08

0.05 一0.075 一0.125

12.2 检定方法:用3级或6等量块检定。

    检定时，受检点分布应不少于均匀分布3点，如11.30, 31.60, 51.90 mm，受检

点分布根据使用情况可以适当增加点位。

    每一受检点应在量爪的里端和外端两个位置上检定，如图6所示，量块工作面长边

和卡尺测量面长边应垂直。拉开上测尺对准受检点，旋紧制动螺钉和紧固螺钉，操作手

柄拉开下测尺，放人量块，在下游标进行读数，各点示值误差以该点读数值与量块尺寸

之差确定。
    6
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外端

四 检定结果的处理和检定周期

经检定符合本规程要求的电机线圈游标卡尺，发给检定证书。不符合本规程要求

发给检定结果通知书。

检定周期可根据使用的具体情况确定，一般为半年。
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