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螺纹轮廓仪检定规程

    本检定规程适用于使用中的螺纹轮廓仪的检定。

                      一 概 述

    1螺纹轮廓仪结构及用途
    1.1结构:螺纹艳靡仪是光学投影It仪，它包括物镜、目

镜、螺纹轮廓(抽送管螺纹、圆螺纹、偏梯形螺纹等)、垂直千

分尺、螺纹螺旋角刻度、锥度机构、螺旋圆弧卡脚等·
    1.2 用途:检定石油专用管材螺纹的各种牙型形状、螺纹

宽度及高度。其他螺纹可参考使用。

                      二 技 术 要 求

    2 技术要求

    2.1 外观:

    2.1.1 各机械部分转动灵活，相互作用协调，并能紧固。

    2.1.2 仪器的成像质量要在镜头的一60%范围内成像清晰.

        三 检定条件、项目和检定方法

检定项 目及 允许误差 见表 1e

表 1

检定项 目

!螺旋角

    ,9线误差

      〔“)

{扇形板

}刻线误差
} (、

斜角刻线误差

    (’)

垂直分度值

  (fpm)

水平分度值

  (fem)

允许误差 土 10 土 I { 土10 一} = 10 士 10
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检定设备见表2

表 2

序号 名 称 不确定度 测量范围

I 圆分度台 士2户 3600

2 千分表 = 2pm 0-Imm

3 量块 士让2pm 0.005- IOGmm

检定环境为温度20+ 31C,湿度不高于75%.

检定方法

  螺旋角刻线检定

4

斌

图 吐 燃旋角检定方法

    4.1.2 检定:将轮廓仪螺旋刻度，每隔 1“作检定记录，从

千分表读数，按表3第2列作记录。

    4.1.3 数据处理:数据处理方法按表3及公式(1), (2)e
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表 3

1̀厂
实测值拭i

  (mm)

间隔值 4;

  (mm)

偏差值 A祷

  (mm)

Vfflfo-fa2: AA,
      (mm)

0 1.50 0 0 0

1 271 1.21 十0.006 +0.006

2 3.85 1.14 -0.064 -0 .058

3 5.20 1.17 -0.034 -0 .092

4 6.30 1.28 +0.076 -0 .016

于 7.52 1.22 子心，0I6 0

      YA
Ai,-.一一

        602

              立

    二1ZO4

AA产A厂A;, ZAA尸  E AA

最大累积偏差按公式(1)计算二

        艺AA二艺AA,.,i。一艺AA;,;�, (1)

式中:艺 AA一 最大累积偏差线值;
    艺△式。。一 在累积偏差值中取得的最小累积偏差Ift;
    艺△式max一-在累积偏差值中取得的最大累积偏差值;
    例:按表3计算:

            艺AA=-0.092-0.006 =-0.098

    螺旋角刻线偏差转换角度偏差按公式(2)计算:

配”。、二Sz·  Y_AA
  YA

(2)
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式中:Aam.x— 油线值偏差转换成角度偏差值;

    艺:一一玻检角度之和;
    Y-A,一                  1H7隔值之和;
    Y AA一一最大累积偏差线值·
    例:按表3计算:

缸 ，二、=
x 0.098

602
=0.081(00 4'53")

    计算结果应符合表1要求.

  .4.2 斜度刻线检定

    4.2.1 安装:首先将千分表I与千分表II调整成图2所示

位置。用公式(3)求出标准斜角的X,值，将X,值的量块填在
千分表II的测头下面，分别将两表的读数调成零位，然后去掉量
块

    4.2.2 检定:拨动斜度机构，拨到所需要检定的位置，如

3/4. 3. 2等，从千分表II读出斜度X值，如表4的第3列。

用公式 (3)计算:

        X

seta=于 (3)

式中二一一-0计算后的斜角;

    Y一一定值，按被检仪器实测。本规程所检定的仪器Y值为

            55mm,

    X一一实测值 (X,量块值十表读数值)
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千分表n 千分农 1

拼度板

图2 斜度检定方法

4.2.3 数据处理按公式(4)

△xo= xo一 “10 (4)

式中:Ox。一一徐斗角误差;

      10一一徐斗角;

    “、。一一3里论斜角。

表 4

斜度 K 理论斜角aio
实侧值Y

  (mm)
X值换算成斜角、 斜角误差4a

1: 4 7O7'00" 67 70 01'05" 一6'25”

1: 6 4' 45'49" 4.95 40 38'26" 一7'23”

16 10 47'24" 174 l 0 48'46" +l尹22刀

4.3 扇形板刻线检定(即螺旋圆弧卡脚)。
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    4.3.1夹持方法:扇形板的圆心与分度台圆心一致，使扇形

板零刻线分度板圆心对准分度台中心线，使安装在固定位置上的

千分表测头与扇形板测头接触，千分表调零，见图3,

    4.3.2 检定:扇形板每向箭头方向旋转10个分度，同时圆

分度台也向反方向旋转约10个分度，使千分表上的读数仍指

零，从而读出圆分度台的指示值，如表5的第二列。

图3 扇形板刻线检定方法

4.3.3 计算:

        艺AA=艺AA EAA (1)

式中:艺 AA一一最大累积偏差;
    艺AA,_ 在累积偏差中取得的最大累积偏差;
      工 AA j�,一 在Wf;?偏差中取得的最小累积偏差。
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    表弓 一

分度二 读数值Aa 绝对值 A; 偏差值 4A; 累积偏P.S' AA;

0 50' 5x'400 L       0 } 。 I} 0
10 41' 11'20" } 9' 47'20 一4'45" -4'45"

20 31' 14'50" } 9' 56'30" 斗礴'25" -20"

30一} 21' 25'25 9' 49'25" } -2'40"， 一} -3,
40 1l' 45'10" } ，40'15" } -11'50" -14'50"

50 1' 17'50" } 9' 47'20" -4'45" -19'35"

60一}351' 47'35'，一} 10' 10'15" +18'10" -1'25.

70一}341' 30'55" 10' 16'40" +24'35" } +23'10
80 332' 3'30" 1 90 27'25" _24'叨 ” _1,10'"

90 3120.10'15" 90 53'15" +1110" 0

} 一 平均90 52'5"

例:按表5计算得最大累积偏差艺 AA:
        艺AA = 23'10'-(-19'35")二42'45"

    4.4 垂直、水平示值误差检定方法

    如图4，千分表I检定垂直千分尺刻度;千分表II检定水平

千分尺刻度，检定方法参照 JJG 21-71《外径千分尺检定规

图4 示值误差检定方法
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                  四 检定结果的处理

  ·5检定结果:检定合格的螺纹轮廓仪发给检定证书;检定
不合格。发给检定结果通知书。格式见附录。
    6 检定周期:一般为三年。
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附 录

检定证书背面格式

性 定 结 果

序号 检 定 项 目 允许误差 实测数据

结论


