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月IJ 吕

本标相挤寸应于DIN2269:1998《检验几何尺寸— 检验针》(1998年德文版)的一致性程度为非等
效

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 (sAcfrcl32)归口。
本标准由深圳市1十量质量检测研究院、深圳市鹰旗实业有限公司、成都工具研究所负责起草。
本标准主要起草人:孙学明、于冀平、张锡水、邓宁。
本标准是首次发布。
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针 规

1 范围

    本标准规定了针规的术语和定义、分类和型号命名、要求、试验方法、标志和包装.
    本标准适用于用钢、硬质合金或陶瓷等材料制造的标称值从0.lm血至25Inln 的所有针规。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过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
是否可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汀H82一1996 形状和位置公差通则、定义、符号和图样标示法 (eqvlson01:1996)

    GBfr4380一21洲只 圆度误差的评定 两点、三点法
    曲厅7235一1957评定圆度误差的方法 半径变化量测量 (eqvlso4291:1955)

    GB厅18779.1一2印2产品几何量技术规范 (GPs) 工件与测量设备的测量检验 第1部分:按规

范检验合格或不合格的判定规则(eqvlsol4253一1:1995)
    JJFlool一1998 通用计量术语及定义

3 术语和定义

    JJFlool和GB汀1182中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。
3.1

    针规 pjngauge
    用耐磨材料制造，以圆柱面作为工作面的实物量具。可制成单件或者具有一定尺寸间隔的成套组

合

3‘2

    尺寸间隔 steP
    成套针规中相邻标称值的差值。
    注:一般为定值，推荐值为。，01nun

3‘3

    工作长度 w。南nglength

    可用于测量的针规工作面的轴向长度。
3.4

    直径变动姗 variationin山助此ter

    在针规的工作长度内，任意直径的最大值和最小值之差。

4 产品分类

4.1 按材料分类
    根据制造材料不同，针规分为钢制、硬质合金和陶瓷三大类。

4.2 按外形分类
    根据外形不同，针规分为无柄型和带柄型两种，如图1所示。
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a)无柄型

图1 针规型式

4.3 型号命名
4.3.1 成套针规命名

口 口 /口 ~口 / 口 /口

一丝
准确度级别

尺寸间隔

最大标称值

最小标称值

材半甘七号 (钢制— G，硬质合金— Y， 陶瓷— T)

外形代号 (无柄型— W，带柄型— D)

    示例:WGll.00~5.加用.01/1

    表示无柄型钢制针规，成套组合为最小标称值1.加mm、最大标称值5.。加皿、尺寸间隔0.olnun ，准确度级另组为1级。

4.3.2 单件针规 命名

口 口 / 口 /口

准确度级别

标称值

材粉杆七号 (钢制— G，硬质合金— Y， 陶瓷— T)

外形代号 (无柄型— w， 带柄型— D)

不例 :D侧0.5510

表示带柄型陶瓷针规，单件标称值为0.58nun ，准确度级别为0级。

5 要求

5.1 硬度

    针规工作面的硬度值应不低于表1的要求。

                                表1 针规的工作面硬度

材 料
标 称 值

      〔口口

硬 度

  HVS

钢
蕊。2 480

>0 ，2 650

硬质合金、陶瓷等 8oo

5.2 线膨胀系数

    一一钢制针规在 (10~30) ℃范围内的线膨胀系数应为 (11.5士l) xl护r，。
    — 非钢制针规必须给出线膨胀系数，其允差范围应在士10%内。

5.3 长度尺寸

    针规的长度尺寸不应小于表2的要求。
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衰2 长度尺寸

标 称 值

      d

长 度

Il 几

0.1~0.3
25

5

>。j~1 l0

>1~3 30 20

>3~10 40
30

>10一25 50

54 外观

5.4.1 工作面

    针规的工作面上不得有划伤、毛刺和锈斑等缺陷。
5.4.2 端部

    针规的一端或两端，距端面11刀In内可采用适当宽度和角度的倒角。
5.5 表面粗糙度

    针规工作面的表面粗糙度凡值不应大于0.1不切10
5.6 准确度

    对应于标称值任意截面的直径尺寸偏差应符合表3的要求。圆度、直径变动量及圆柱面素线直线度
误差应不大于表3的数值。

                                      表3 针规的准确度

标称值 d

      nl口1

任意直径的极限偏差

          pm

直径变动盆及圆度

        pm

素线直线度

    pm

嗯 1级 2级 O级 1级 2级 0、1、2级

0注~ lj

士。j 士1 土2 0.4 0.8 l石
>15~3 5

>3~6 3

>6~10 1.5

>10~25 士0名 士lj 士3 0.6 1.2 2.4 1.0

注:表内的数值应为20℃时的对应值。

6 试验方法

6.1 测且位置

6.1.1 无柄型针规的测量位置为距针规两端Znun处 (扣除倒角)及中间三个位置。
6.1.2 工作长度小于等于10nun的带柄型针规的测量位置为距针规端部Zmm处 (扣除倒角)。
6.1.3 工作长度大于10nun至20mm的带柄型针规的测量位置为距针规端部Zmm 处 (扣除倒角)及距根
部smm 处两个位置。

6.1.4 工作长度大于Zonlm的带柄型针规的测量位置为距针规端部Znun 处(扣除倒角)、中间及距根部
smnl处三个位置。
62 测t标准器 (组)选择

    按照GB厅18779.1的规定考虑测量不确定度的影响.
6.3 直径测t

6名.1 直接测t法
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    使用直接测量的测长仪器。在规定位里上测量针规直径。每个位置须在相互垂直的两个方向上进行
测量，测量结果应满足表3中任意直径的极限偏差的要求。
    当使用接触式测量仪器时，应选用直径Znun以下的平面测头或刀口型测头。

6.3.2 比较测t法

    以量块或其他标准器做标准，使用比较测量的测长仪器在规定位晋卜拼行比较测量，计算针规直径。
每个位置须在相互垂直的两个方向上进行测量，测量结果应满足表3中任意直径的极限偏差的要求。
    当使用接触式测量仪器时，应选用直径Zn妞n以下的平面测头或刀口型测头。

6.4 直径变动t测，

    利用针规直径测量的结果，取最大值与最小值之差作为直径变动量，其数值不应大于表3中的相应
要求。

6石 圆度测t
侧徽仪侧头

                                图2 三点法测t针规团度
6.5.1二点、三点法测t

    按GB厅4380所述方法测量圆度误差。用三点法时，推荐采用如图2所示的环状v型槽进行测量。
    用以上方法在规定的测量位置上进行测量，测量结果的最大值即为该针规圆度误差。

6.5.2 半径变化，测且

    按GB厅7235用圆度仪测量，得到针规被测截面轮廓，回度误差评定的基准圆中心采用最小二乘方
圆圆心或最小区域圆圆心。

    用以上方法在规定的测量位置上进行测量，侧量结果的最大值即为该针规圆度误差。
6石 直线度测且

    采用光隙法或者电动轮廓仪进行测量。

    检测时，应至少在三条均分的素线上分别对针规进行直线度测量，选取最大误差值作为该针规的直
线度误差

标志和包装

  标志

7.1.1标称值标记

    每件针规都应有标称值的永久性清晰标记。无法在针规上标记的，须加配独立包装，并在包装上韵
记。

7.1.2 包装标志

7.1.2.1 针规的包装上应标记:

    a)产品名称和型号;
    b)本标准号;

    c)制造厂名或注册商标;
    d) 非钢制针规的线膨胀系数:
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    e) 出厂编号;
    f)准确度级别。

7.12.2成套包装盒内应在放置针规的插孔旁标记标称值。

7.2 包装

721 钢制针规在包装前应进行防锈处理。
7一22 针规的包装应保证在运输过程中不损坏产品。


