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压力表齿轮传动机构技术条件
1　 范围

本标准规定了压力表齿轮传动机构的技术要求、试验方法、检验规则等。

本标准适用于一般压力表、精密压力表及类似的压力表使用的压力表齿轮传动机构（以下简称机芯）。

本标准适用于以金属材料制造的机芯。

2　 规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅所注日期的版本适用于本文件。凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 1184-1996       形状和位置公差 未注公差的规定
  
GB/T 2828.1-2012     逐批检查计数抽样程序及抽样表（适用于连续批的检查）
  
GB/T 2829-2002       周期检查计数抽样程序及抽样表（适用于生产过程稳定性的检查）
GB/T 13384-2008      仪器仪表包装通用技术条件  

GB/T 25480-2010      仪器仪表运输、贮存基本环境条件及试验方法 

3　 技术要求
3.1　 轴齿轮转角

     机芯的齿轮啮合传动时，轴齿轮的转动角度不应小于360°。

     当轴齿轮转动360°时，扇形齿轮未啮合齿不应少于5个。

3.2　 传动平稳性

     机芯的齿轮啮合传动时，应平稳灵活，不应有跳动和停滞的现象。

3.3　 轴向间隙

     一般压力表轴齿轮和扇形齿轮组件的轴肩与上、下夹板的轴向间隙应在0.10㎜-0.25㎜范围之内。

精密压力表轴齿轮和扇形齿轮组件的轴与上下夹板的轴向间隙应在0.02㎜-0.13㎜范围之内。

3.4　 径向间隙

     一般压力表轴齿轮和扇形齿轮组件的轴肩与上、下夹板孔配合的径向间隙应在0.01㎜-0.055毫米范围之内。

     精密压力表轴齿轮和扇形齿轮组件的轴与上下夹板的径向间隙应在0.01㎜-0.04㎜范围之内
3.5　 平面度

     机芯安装面的平面度公差不应大于GB/T 1184中D级的规定。
3.6　 游丝

     机芯水平放置时，游丝应处于水平位置，游丝圈间的间距应均匀。游丝与支柱的连接应牢固。

     (游丝在受力与不受力时，应处于垂直于轴心线的水平面内，不得歪斜，且圈间不得相碰。游丝可正装或者反装)

3.7　 径向圆跳动

     一般压力表轴齿轮安装指针的端部，其径向圆跳动的公差不应大于0.15㎜。

      精密压力表轴齿轮安装指针的端部，其径向圆跳动的公差不应大于0.04㎜。

3.8　 外观

     机芯的表面应清洁，不得有污迹、明显的毛刺和易见缺陷。

3.9　 耐磨损

机芯应使轴齿轮承受转动角度为140°±10°，频率为150次/min,持续20万周次的耐磨损试验。试验后传动平稳性应符合3.2的要求，一般压力表轴向间隙应不大于0.27㎜，径向间隙应不大于0.070㎜。精密压力表轴向间隙应不大于0.015㎜，径向间隙应不大于0.05㎜。

3.10　 抗运输环境性能

机芯在运输包装条件下，应符合GB/T 15464的规定。其中高、低温和湿热试验项目可免做外，自由跌落高度为250㎜。试验后应符合3.6和3.7的要求。
4　 试验方法
4.1   轴齿轮转角检验
机芯的齿轮啮合传动时，在确保轴齿轮传动360°之后，检查扇形齿轮上未啮合的齿数。

4.2   传动平稳性试验
将机芯与其匹配的弹簧管（推荐选用附录A）连接，安装相应的指针，模拟压力表的工作，均匀缓慢的增加负荷至测量上限，然后减负荷至测量下限，每次增或减负荷的时间不应少于30s，须进行两次，观察指针有无跳动和停滞现象。
4.3 轴向间隙检验
用百分表检验。
4.4   径向间隙检验 
将机芯水平放置在专用设备上，在机芯的两侧分别水平对装量程为5㎜的百分表一只，且两只百分表的测量杆轴线应重合，并与被测的轴齿轮轴（或扇形齿轮轴）的轴心线垂直且相交，测量点在靠近上夹板内侧的被测轴上。

  试验时，先将甲百分表的测量头在被测轴的一侧预压3㎜-4㎜，并将百分表的指针调至标有数字的某以标度线上作为基准点，反复进行2次-3次，然后将乙百分表的测量头在被测轴的另一侧轻轻的靠压2㎜-3㎜（使甲百分表的基准点不发生变化为准）。再将乙百分表的指针调至有数字的某以标度线上作为基准点，反复进行2次-3次，使示值（乙百分表）稳定，最后将甲百分表的测量杆迅速拉回，此时乙百分表的示值读书变化即为径向间隙。
4.5   平面度检验 
  将机芯安装面放置在平板上用塞尺检验。

4.6   游丝检验 
  游丝间距目测。用镊子拨动连接部分，无松动现象。

4.7   径向圆跳动检验 
  用百分表检验。

4.8   外观检验 
  目测检验。

4.9   耐磨损试验
  将机芯安装在专用试验设备上，并装配上相应的指针，按3.9的规定进行试验，试验后按4.2-4.4的规定进行检验。

4.10  抗运输环境性能试验
  按GB/T 25480和本标准3.10所规定的要求进行试验。试验后 按本标准4.6和4.7的规定进行检验。
5　 检验规则

5.1   出厂检验

5.1.1 检验项目

    a） 传动平稳性

    b） 轴向间隙

    c） 径向间隙

    d） 平面度

    e） 游丝

    f） 径向圆跳动

    g） 外观

5.1.2 抽样与组批规则

按GB/T 2828的规定，选用每百单位产品不合格品数，合格质量水平AQL由生产厂和用户协商确定。

本标准推荐：合格质量水平AQL=0.65，一般检查水平DL=1，一次抽样方案。

5.2 型式试验

 如有下列情况之一时，进行型式试验。

a） 新试制的机芯和老机芯转产生产的试制鉴定；

b） 正式生产后，如在设计、工艺和材料等方面有较大改变，可能影响产品性能时；

c） 正常生产时，定期和积累一定产量后，应周期性的进行一次检验。

d） 长期停产后，恢复生产时；

e） 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时；

f） 国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时；
注：对d）和e）两种情况，3.10可免作。

5.2.1 检验项目

       按本标准的全部技术要求。

5.2.2 抽样与组批规则

       按GB/T 2829的规定，选用每百单位产品的不合格品数。不合格质量水平RQL由生产厂和有关部门协商确定。

       本标准推荐：不合格质量水平RQL=20，判别水平DL=1，一次抽样方案。检查周期采用半年或一年进行一次。

6　 标志、包装和贮存

6.1    标志

      机芯的包装盒（箱）上一般应有：

a） 制造厂名和商标；

b） 产品名称；
c） 型号或主要参数；

d） 数量；

e） 制造年月或批号；

6.2 包装
       机芯的包装应符合GB/T 15464的规定，其中防护类型由生产厂自行选定。

6.3 贮存

       机芯应贮存于干燥通风的室内，室内的空气不得有腐蚀性。

附　录　A 
（资料性附录）
匹配的弹簧管

A.1建议根据轴齿轮齿数选配压力表的弹簧管。
A.1.1、一般压力表

a） 轴齿轮齿数Z=10-12时，选用10MPa的弹簧管；

b） 轴齿轮齿数Z=14-15时，选用0.6MPa的弹簧管；

c） 轴齿轮数Z≥16时，选用0.16MPa的弹簧管。
A.2.2 、精密压力表

a）轴齿轮齿数Z=19时，适用于0.4MPa以下；

b）轴齿轮齿数Z=15-19时，用于0.4MPa-6MPa；

c）轴齿轮齿数Z=15-19时，用于10MPa以上。

