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螺纹样板检定规程

本规程适用于新制造和使用中的普通螺纹样板的检定。

一 概 述

    螺纹样板是一种带有不同螺距的基本牙型的薄片，主要以比较法检验螺纹的螺距。

成套的螺纹样板的外形见图10

样 板 螺 钓 保护板

二 检定项目和检定工具

螺纹样板的检定项目及主要检定工具列于表

                                              表 1

序

号
检 定 项 目 主要检 定工 具

检 定类 别

新 制 的 使用 中的

1 外 观 + +

2 各部分相互作用 + +

3 测量 面的表面粗糙度 表面粗糙度比较样块 +

4 牙 型直线度 工具显微镜或投影仪 +

5

工

作
尺
寸

螺 距

工具显微镜

或投影仪

+ +

+牙 型半 角

+牙顶及牙底宽度

注:表中“+”表示应检定;“一”表示可不检定。
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三 技术要求和检定方法

2 外观

2.1 要求

    螺纹样板的测量面不应有锈蚀、毛刺以及其它缺陷。使用中的螺纹样板允许有不影

响使用质量的外观缺陷。

    成套的螺纹样板在其保护板上应标明样板的尺寸范围、制造厂名 (或商标)及出厂

编号。每片样板上应标有螺距的尺寸。

    成套螺纹样板的螺距尺寸系列应由小到大地顺序排列，见表20

2.2 检定方法:目力观察。

3 各部分相互作用

3.1 要求:样板与保护板的连接处应能使样板绕轴心平滑地转动，不应有卡住和松动现

象，并能拆卸。

3.2 检定方法:手感试验。

4 测量面的表面粗糙度

4.1 要求:测量面的表面粗糙度x。应不大于1. 6 Fcm o

4.2 检定方法:用表面粗糙度比较样块进行比较检定。

5 牙型直线度

5.1 要求:牙型放大10倍后，其影像不得有明显的凹凸现象。

5.2 检定方法:在工具显微镜或投影仪上观察。

6 一仁作尺寸

6.1 要求:螺纹样板牙型如图2所示，工作尺寸应符合表3的要求。

6.2 检定方法:螺纹样板的螺距、半角牙顶及牙底宽度的检定，应在工具显微镜、投影

仪或相同准确度的仪器上进行。在工具显微镜上检定时，将受检样板单片压在玻璃工作

台上，可先将仪器测角目镜对准在00位置上，然后调整受检样板使其牙顶的连线与测角

!}镜头的米字线的水平线相平行 (如图3)，即与显微镜纵向工作台移动方向一致。
    2
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6.2.1 螺距检定:螺距的检定应在样板工作部分的全长上进行。检定时，移动纵、横向

坐标，用米字线夹角为600的两条线瞄准 (如图4)，相邻两牙纵坐标读数之差，即为螺距

测得值，测得值与螺距 尸之差应符合表3要求。

6.2.2 半角检定:牙型半角的检定应在不少于两个牙上进行。检定时，移动纵、横向坐

标，用米字线夹角为600的两条线对其牙型侧面左右分别对线瞄准 (如图5)，然后直接读

出半角偏差值。

6.2.3 牙顶及牙底宽度的检定:至少应检定两个牙型。检定时，调整纵、横向坐标，使

米字线交点纵向移动，分别与受检牙顶 (牙底)的两端相重合 (如图6)，并相应读出纵

向坐标的两次读数，两次读数之差即为受检牙顶 (牙底)的宽度。
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图 2

图 3

图 4

图 5 图 6

四 检定结果的处理和检定周期

7 经检定符合本规程要求的成套的螺纹样板发给检定证书;不符合本规程要求的样板应

发给检定结果通知书。
    4
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8 螺纹样板的检定周期可根据具体使用情况确定，最长应不超过2年。


