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使用說明書
數顯溝槽規
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表頭分度值 精度型號 測量範圍(L) 表頭行程
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1-表頭

2-上調節臂

3-活動測頭

4-固定測頭

5-下調節臂

6-滑動杆

7-鎖緊螺釘

8-限位保護套

9-鎖緊螺釘

1. 用於外螺紋錐度的測量
2. 測量使用:

---在被測螺紋上做測量標記,確定測量位置
---根據被測螺紋螺紋類型與每英寸牙數,選擇與其相適合的螺紋測頭(參照螺紋球測頭表格)
---鬆開鎖緊螺釘,將上/下調節臂調整至外螺紋的直徑位置再鎖緊固定,將固定測頭放在完整螺紋首
牙(或末牙)的牙槽內,將活動測頭放在同一牙直徑對側的牙槽內,且表頭的測量杆需要預留一定的
預壓量

---固定測頭保持位置固定,活動測頭在牙槽內做小圓弧擺動,找其最大讀數位置後,轉動表頭表圈與
最大讀數位置相重合,鎖緊表圈,完成測量步驟

---沿被測螺紋上的標記位置再次進行上述測量步驟,並記錄好表頭的讀數
---表頭兩個測量位置的差值就是該被測螺紋此間隔內的錐度值

---可以計算出的錐度值與被測螺紋標準錐度值進行比較,判斷其螺紋錐度是否合格

例如:被測螺紋為1:16圓螺紋,每英寸牙數8牙,在被測螺紋上做了兩個測量標記,兩個標記點位置螺
牙間隔4牙,兩個測量位置的表頭差值為0.032in(A),兩個測量點位置的距離為4/8in(H),其錐度為
0.032/0.5=0.064,可與被測1:16圓螺紋的標準錐度(0.0625)進行比較

3. 注意事項:
---測量結束後注意產品保護,如長時間不使用,需收起保存
---在長時間放置時需上油保護,避免產品生銹

測量原理

H

步驟1: 步驟2: 

錐度計算公式錐度為兩次測量指示表讀數差為兩次測量點之間的距離: =A/H(A, H)

測頭直徑( )Ød
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型號 每英寸牙數
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螺紋球測頭

螺紋類型

圓螺紋,輸送管

圓螺紋,輸送管

輸送管

輸送管

輸送管

輸送管

偏梯形

直連型


