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JB/T 10027-2010 方形角尺

发布时间：2012-05-17 作者：可立德商城 点击: 1203

1范围
本标准规定了方形角尺的型式与基本参数、要求、检验条件、检验方法、标志与包装等。


本标准适用于准确度等级为00级、0级和1级，尺寸范围从100 mm×100 mm到630 mm×630 mm的金属材料或岩石材料制造的方形角尺。


注：方形角尺主要用于检验机械零件、金属切削机床及其他机械的垂直度、平行度以及作为90。绝对测量基准用。


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/T 1182-2008产品几何技术规范(GPS)  几何公差形状、方向、位置和跳动公差标注(ISO1101: 2004，IDT)
GB/T 11336-2004直线度误差检测
GB/T  1133 7-2004  平面度误差检测
GB/T 17163几何量测量器具术语基本术语
GB/T 17164几何量测量器具术语产品术语


3术语和定义
GB/T 1182、GB/T 17163、GB/T 17164中确立的有关术语适用于本标准。


4型式与基本参数
4.1方形角尺的结构型式分为I型和II型，其型式示意见图1～图2，图示仅供图解说明，不表示详细结构。
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4.2方形角尺的基本参数见表1。
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4.3方形角尺上应有减重孔或凹台，尺寸H大于250 mm的宜制出吊装孔或槽。吊装孔或槽的设置应保证方形角尺在吊运过程中的刚性和精度不受破坏。


5要求


5.1  外观
5.1.1  方形角尺的测量面上不应有划伤、裂痕、沙眼、毛刺、锈迹等缺陷。


5.1.2方形角尺的测量面与测量面相交处、测量面与侧面相交处应倒钝锐边，金属材料制造的倒钝宽度应小于0.5 mm;岩石材料制造的倒钝宽度应小于2 mm。


5.1.3金属材料制造的方形角尺除测量面和侧面以外的非测量表面应采用喷（烤）漆处理或其他的防锈装饰处理。并不应有明显的颜色不均和脱落现象。


5.1.4方形角尺上的有关标记及刻字应清晰美观，且应位于同一侧面上。

5.2材料及其性能
5.2.1  方形角尺应选用工具钢或性能相近的材料制造。


5.2.2采用岩石材料制造的方形角尺所选用岩石材料的物理性能指标应达到如下要求：


密度：(2 500～3 100) kg/m3;
肖氏硬度(HS)：≥70；
抗压强度：(200～300) MPa;
吸水率：<0.25%；
线膨胀系数：(2～6)×10-6/℃；
弹性模量：(6～12)×l04 MPa。


5,2.3金属材料制造的方形角尺测量面硬度不应低于688 HV（或59 HRC）。


5.2.4准确度等级为1级的方形角尺，允许对其上直径小于5mm的材质缺陷用与基体相同的材料来修补，但修补处不应超过三处。


5.2.5采用金属材料制造的方形角尺须经退磁处理及稳定性（冰冷）处理。


5.3准确度等级
5.3.1  方形角尺的准确度等级分为：00级、0级和1级，其技术指标见表2。
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5.3.2方形角尺两侧面间的平行度不应大于表2的规定。


5.4表面粗糙度
方形角尺各工作面、侧面及其他表面的表面粗糙度Ra值不应大于表3的规定。[image: image5.jpg]* 3
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6检验条件
检验前，应将被检方形角尺及相关的检验用设备、器具等同时放置在温度20℃±3℃，1h温差变化不大于1℃的室内等温，等温时间不应少于4h。


7检验方法
7.1  外观
目力观察。


7.2材料硬度
用相应的硬度计进行检验，检查部位为距测量面2 mm以内的侧面且沿测量面长度方向上均匀分布的三点，三点测得值的算术平均值作为测量结果（该检验项目仅在制造过程中进行）。


7.3表面粗糙度
用表面粗糙度比较样块目测比较。如有异议，用表面粗糙度检查仪检验。


7.4测量面的平面度或直线度
方形角尺测量面平面度或直线度的检验方法，见附录A。


7,5相邻两测量面间的垂直度
方形角尺两相邻测量面间的垂直度检验方法，见附录B。


7.6  两相对测量面间的平行度、两侧面间的平行度
方形角尺两相对测量面间的平行度及两侧面间的平行度检验方法，见附录C。


7.7  两侧面对测量面的垂直度
方形角尺两侧面对测量面的垂直度，可采用刀口矩形直角尺或圆柱直角尺以光隙法进行检验（在满足准确度要求的条件下，也可采用其他方法检验），检验时，将被检方形角尺以测量面为基准实际要素与同规格的00级刀口矩形直角尺（或00级圆柱直角尺）一同置于0级平板上，并使被检方形角尺的受
检侧面与00级刀口矩形直角尺的刀口测量面（或00级圆柱直角尺的母线）轻轻接触，观察光隙部位的光隙大小，对照标准光隙进行比较确定。当缝隙较大时，可用塞尺（或量块）进行测量。按上述方法在方形角尺的受检侧面全长的两端及中间部位不少于三处进行检查，各检查位置上出现的最大光隙均应在中部或同一端，取各受检位置中的最大的光隙作为被检方形角尺在此方位上的垂直度误差值。同一侧面的垂直度检查应分别在以方形角尺相邻两测量面为基准实际要素的两个方位上进行，两个方位上的垂直度误差均不应大于表2的规定。


8标志与包装
8.1  方形角尺上应具有如下永久性标志：
a)制造厂厂名或商标；

b)尺寸H，单位为mm;
c)准确度等级；
d)垂直度检验起始角标记：
e)产品编号。


8.2方形角尺的包装盒上应标志：
a)制造厂厂名或商标；
b)产品名称：
c)尺寸H，单位为mm;
d)准确度等级。


8.3方形角尺应妥善包装（金属材料制造的方形角尺包装前应经防锈处理），不得因包装不善而在运输过程中损坏产品。


8.4方形角尺经检验符合本标准要求的，应附有产品合格证。产品合格证上应标有本标准的标准号、产品序号和出厂日期。

