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1范围

本标准规定了零件圆锥表面接触用涂色法检验时的检验及评定方法。

本标准适用于金属切削机床及其附件的主轴、套筒和与其相配的芯轴、顶尖、刀柄等附件和工具的

圆锥表面接触的检验及评定，其他圆锥表面也可参照使用。

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 253煤油(GB 253--2008，ASTM D3699：2005，NEQ)

GB 443 L_AN全损耗系统用油(GB 443--1989，neq JIS K2238：1983)

GB／T 11852--2003圆锥量规公差与技术条件

GB／T 11853--2003奠氏与公制圆锥量规

GB／T 11854--2003 7／24工具圆锥量规

HG／T 3850红丹(HG／T 3850--2006，ISO 787—7：1981，NEQ)

3一般要求

3．1 圆锥表面接触的涂色法检验，应使用圆锥量规(或相配件)合研检验。

3．2用量规检验时，应使用不低于GB／T 11852--2003、GB／T 11853--2003和GB／T 11854--2003规

定的公差等级为2级的圆锥量规。

3．3被检圆锥表面的技术要求应符合有关标准和图样的规定。

3．4圆锥表面接触的涂色法检验，采用红丹、全损耗系统用油和煤油配置而成的红丹混合涂料作为介

质，其中质量比如下：

红丹：全损耗系统用油：煤油一-100：7：3

红丹应符合HG／T 3850中涂料工业用红丹的质量指标；全损耗系统用油应符合GB 443规定的黏

度等级为L-AN32质量指标；煤油应符合GB 253规定的质量指标。

允许采用红印油、特种红铅笔等涂料代替红丹混合涂料。当对评定结论有争议时，应以红丹混合涂

料检验的结果作为仲裁。

4检验方法

4．1量规及被检圆锥表面应擦洗干净，把涂料涂敷在量规或被检件的外圆锥表面上：在相隔120。的母

线方向，涂三条宽度约5 mm的涂色线；被检圆锥表面大端直径超过i00 mm时，允许在相隔90。的母线

方向，涂四条同样宽度的涂色线。涂料应涂敷均匀，其厚度小于2 pm。涂色层厚度可按附录A推荐的

简易判定方法判断。

4．2量规(或相配件)与被检圆锥表面结合后，施加适当的轴向力，使合研面紧密接触，相对转动后脱

开。转动角度不大于60。，转动次数不超过往复1次。被检圆锥表面长度与大端直径之比约等于1或小

】
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于1时，允许转动次数不超过往复2次。

5评定方法

5．1 观察涂色线经合研后呈现的接触状态，以涂色线实际接触长度的平均值与合研面工作长度之比作

为接触比值评定依据。

注：实际接触长度是一条涂色线连续接触长度，或是各段断续接触长度之和。

5．2要求接触靠近圆锥表面的大端，从圆锥大端起，在接触比值的75％以内，不应有明显的空白区。



附录A

(资料性附录)

涂色层厚度限值的简易判定方法
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A．1专用工具

利用量块做一专用工具，其上磨出凹槽，深度为2,um，两端凸出部分作为支承面(见图A．1)。

图A．1专用工具

A．2检验方法

根据凹槽及两端支承面宽度，将涂色线上与专用工具支承面接触处的涂料用汽油擦洗干净，支承面

紧贴擦洗部位表面，沿圆锥的圆周方向慢慢移动(见图A．2)。

图A．2涂色层厚度的检查方法

A．3判定依据

专用工具凹槽表面未粘上涂料，则测得的涂层厚度小于2 pm。


