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齿轮螺旋线计量器具检定系统

Verification Scheme of Helix Measuring Instruments of Gear

JJG 2055-90

    本国家计量检定系统经国家技术监督局于1990年3月26日批

准，并自1990年12月1日起施行。

拐草单位: 中国计量科学研究院

本检定系统技术条文由起草单位负责解释。
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          齿轮螺旋线计量器具检定系统

    本检定系统适用子齿轮螺旋线计量器具的检定。它阐述了国家基

准的用途，基准所包括的全套什量器具的计量学参数，基准和各级标

准直至工作计量器具传递齿轮螺旋线单位m-值的程序及检定方法.规

定了各级计量器具的不确定度及相应的保证措施，以切实保证检定系

统的正确实施，保证螺旋线量值的传递与统一。

                      ~ 计 a墓 准器具

    1 国家计量J$准的作用
    建立国家街轮0,旋线计f基准的日的是统一全国齿轮螺旋线计量

7F f-的量值，以达到圆柱螺旋齿轮产品的互换性，提高质盆，延长其

寿命。

    2 组成国家基准的全套主要计量器具的名称

    2.1 He-Ne激光千涉仪，

    2.2带零位器的圆光栅测角系统，
    2。3精密电感测微仪，

    2.4螺旋线校对样板，螺旋角$=00, 150, 200, 30'i

    2.5校对蜗杆，螺旋升角1<0.900t

    3 国家草准复现的量的范围，
    3.1齿轮蜗杯模数m= 1̂ 10 mm;

    3.2基圆半径re; 23̂-120 mm;
    3.1螺旋伐铀向长窄‘、<100 mm,螺旋角0<0--90',

    4 国家幕准的不确定度

    4.1齿向侧 不确定度
        u。二(0.001+lox1.5x10"')(mm)(置信因子t=2,58,以

                  下均同)

式中:s一一样板螺旋角 (。).

    4.2蜗杆升程测童的不确定度
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                “。。=(0.000 5 + IA x 1.5 x 10-') (mm)

式中:几— 蜗杆螺旋升角(。).

    5 国家基准量值传递参数
    5.1对于一等螺旋线样板和1, 2级测量齿轮是进行基圆螺旋角

的传递。因此，在检定螺旋角之前，应先进行基圆半径的检定。

    5。2对于蜗杆是进行导程的传递。

    6 国家基准以直接比较法向标准器具传递。

                  二 计里标准器具

    7计量标准器具的测量范围

    7.1一等螺旋线样板
    螺旋角口二00, 150, 200, 300, rs<23-120 mms

    轴向长度1<100 mm.
    7.2二等螺旋线样板
    螺旋角0--0-450, ra<23-120 mms

    轴向长度1<100 mm.
    7.3标准蜗杆
    螺旋升角1<0-900，中径之半r<25-120 mms

    轴向长度1<100 mm.
    7.4标准滚刀和3,4级测量蜗杆

    模数1̂-10 mm.
    7.5螺旋线检查仪、标准滚刀检查仪、蜗杆检查仪

    模数1̂"10 mm.
    8 计量标准器具的不确定度

    8.1一等螺旋线样板
        “‘二(0.001+lsx1.5x10")  (mm)

式中:口一 样板螺旋角(.)。

    8.2二等螺旋线样板
        “:=(0.0015+1sx1.5x10"')  (mm)

    8.3标准滚刀
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        ubl=((0.5+0.5亿 协)亿n x 10"')  (mm)

式中:爪— 滚刀模数，

      路一 圈数。

    8.4标准蜗杆

        um:二(0.0005 +11 x1.5 x10-7) (mm)

    8.5 3, 4级测量蜗杆

        u�, = (0.001 2+以x],5x10-') (mm)

    8.6螺旋线检查仪 (允许误差△，以下均同)
                      士△二土0.002 mm

    8.7蜗杆检查仪
                        士△二土0.0012 mm

    8.8标准滚刀检查仪
                      土△=上0.001 5 mm

                三 工作计皿器具

， 工作计量器具的测量范围

9.1测量齿轮，模数1、  10 mm.
9.2螺旋线检查仪、蜗杆检查仪

模数1̂-10 mm.
9.3滚刀检查仪，模数1̂20 mm.
10 工作计量器具的允许误差

10.1 1, 2级齿轮

                土△=士0.0015 mm

10.2 3, 4, 5级齿轮

                士▲=士0.002 5 mm

10.3 AAA级滚刀检查仪

                i△二t 0.002 mm

10.4 AA级滚刀检查仪

                士△=土0.003 mm

犯。5蜗杆检查仪
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士△=土0.002 5 mm

        四 齿轮螺旋线计盒器具检定系统框图

(见图插 页)

          五 说明:精度等级传递的可信度及保证措施

    n 精度等级传递的可信度

    根据渐开线圆柱齿轮精度国家标准、蜗杆国家标准、滚刀技术条

件国家标准及有关技术文件的规定，确定了本检定系纤各级计量器具
的不确定度。基准、标准计If器具的不确定度与国标公差或允差的比

值为亨一告，工作计量A it iuy比fri -- 3，从而保证了传递精度的
可靠性。

    儿 精度等级传递的保址措Al和方法

    12.1甥旋线样板或齿轮
    a。一等样板用微X法检定二等样板时，先用一等样板校准配套

仪器，求出仪器的修F.流，以消除仪器系统误差，达到提高测量精度

的目的.具体方法如下:

    先用一等样板在配套仪器上画线，当齿向误差曲线画正直以后，确
定仪器螺旋角误差修正值o凡.然后将被测样板在仪器上画线，曲线

画正直后，读出被检样板的测得值s6'，将一等样板再求一次修正值
Age'.取前后两次的平均值，则被检样板的实际螺旋角so为。

s6 = 0.'+
△% + AO.产

    例:一等样板螺旋角see=14059'53"(计量部门检定值)，曲线

画正直后，读数sbo= 14059'58"，则△so“一5".被检样板曲线画正

直后，读数9y = 15'0'15'，一等样板再次画线，读数凡'.= 15000'00',
则AO。二一7l’，被测样板实际螺旋角a6.

      _。 ‘。 (一511)十(一7") ，，。。。，
Pe=1)一V 1.) 十— 不— =11。 ，

                                                ‘
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    b.测量齿轮的检定方法如下:
    先用一等样板在配套仪器上画线，曲线画正直后，确定仪器的修

正值Osn.按被测齿轮的设计螺旋角口，加上仪器修正值△0，以后，

调整仪器度盘，度m读数9s = A Bb+N6，按Ma画被测齿轮的齿向误差

曲线，按图纸要求或齿轮精度检验规范国家标准取出齿向误差。

    12.2测量蜗杆和标准滚刀

    测量蜗汗和标准滚刀采用直接比较法检定，以达到消除仪器系统

误差的目的。测量时，采用多次测量 (测量次数n不少于5次)，以

减小随机误差.同侧点计算方法为，Y,(Y � Ya,Ys"")二~Y,m些  - Y,.
                                                                  训 移

最后，用最小二乘法回归中线计算实际导程值。

    12.3对子被检定的螺旋线检查仪、滚刀检查仪和蜗杆检查仪均

采用直接比较法检定，并进行多次测量 (测量次数不少于4次)，观

察固定点的示值变动性，取其平均值评定仪器精度。
    12.4上述基准、标准和工作计量器具的检定，在检定前均必须

进行恒温，然后精确地测其温度，以便作长度修正。
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