螺纹塞规、环规操作规程

1.0目的

规范使用螺纹塞规、环规。

2.0范围

本规程适用于螺纹塞规、环规的使用指导。

3.0定义

无

4.0职责

螺纹塞规、环规使用者应根据作业指导书要求,确保操作过程正确；并负责仪器的维护和保养。

5.0程序

5.1螺纹塞规的使用方法：

5.1.1普通螺纹的是多参数要素，有两类检测方法：综合检验和单项检验。

5.1.2综合检验就是塞规对影响螺纹互换性的几何参数偏差的综合结果进行检验。其中包括：使用普通螺纹塞规止规分别对被测螺纹的作用中径（含底径）和单一中径进行检验；使用光滑极限塞规对被测螺纹的实际顶径进行检验。

5.1.3螺纹塞规通规模拟被测螺纹最大实体牙型，检查被测螺纹的作用中径是否超过其最大实体牙型的中径，并同时检验底径实际尺寸是否超过其最大实体尺寸。

5.1.4如果被测螺纹能够与螺纹通规旋合通过，且与螺纹止规不完全旋合通过（螺纹止规只允许与被测两段旋合，旋合量不得超过两个螺距），就表明被测螺纹的作用中径没有超过其最大实体牙型的中径，且单一中径没有超出其最小实体牙型的中径，那么就可以保证旋合性和连接强度，则被测螺纹中径合格。否则不合格

5.1.5螺纹中径就是螺纹的公称直径，即一般螺纹“M**”里的*代表的数值，它是一个介于大径（外螺纹为牙顶直径，内螺纹为牙底直径）和小径（同大径含义相反）之间的一个直径

5.2螺纹环规的使用方法：

5.2.1通规—使用时应注意被测螺纹公差等级及偏差代号与环规标识的公差等级、偏差代号相同（如M10*1.5-6h与M10*1.5-5g两种规格外形相同，其螺纹公差带不相同），检验过程中首先要清理干净被测螺纹油污及杂质，然后在环规与被测螺纹对正后，用大拇指与食指转动环规，使其在自由状态下旋合通过螺纹全部长度判定合格，否则以不通判定。

5.2.2止规—使用时注意被测螺纹公差等级及偏差代号与环规标识公差等级、偏差代号相同，检验过程中首先要清理干净被测螺纹油污及杂质，然后在环规与被测螺纹对正后，用大拇指和食指转动环规，旋入螺纹在两个螺距之内为合格，否则判定为不合格品。

5.3维护与保养

5.3.1螺纹塞规、环规使用完毕后，应及时清理干净测量部位附着物，存放在规定的量具盒内。

5.3.2使用时轻拿轻放，以防止磕碰而损坏测量表面

5.3.3严禁将量具作为切屑工具强制旋入螺纹，避免造成早期磨损。

