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    本检定规程由山东省标准计量管理局组织报批，经国家计量总局

于1980年8月6日批准，自1981年1月1日起施行.
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线纹比较仪检定规程

本规程适用于新制的、修理后以及使用中的线纹比较仪的检定.

                          一、概 述

    线纹比较仪 l如下图)是基干阿贝原理而设计的计量仪器.该仪

器主要用于测量刻线之向的距离，平面上两点之间的距离，其它一均划
线量具，光诱图形，刻度尺和光学仪器中的刻线分划板等.仪器的测

量范围为。-200毫米;刻度尺的分度值为I毫米，读数显微镜的分度

值为0.001毫米.

        线纹比较仪外形图

1一支柱，2-对线显微镜，3-读数显微镜，

4一工作台，5-圆柱导轨，6-200毫米刻度尺

            二、检定项目和检定工具

线纹比较仪的检定项目和主要检定工具列于下表:
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                    ， 一 检 定 类 别

检 定 项 El 主 要 检 定 工 具 新 俗 使
制 理 用

12 仪器的示值误差 标准刻度尺 {十i十{+
人中 “+”表示泣定， “ 一 ” 表示可不检定.
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                    三、检定要求和检定方法

    2 检定室内温度为20士2IC,温度变化每小时不超过0.5℃。仪

器放置在检定室内平衡温度的时间不少于24小时，检定工具布室内平
衡温度的时间不少于6小时.检定时，仪器和检定工具的温度差应不
超过0.5r.
    3 外观和各部分的相互作用

    3.1要求:

    3.1.1仪器所有工作面不应有锈蚀、碰伤、显著划痕以及影响测

量的其它缺陷，其它表面也不应有影响外观质量的疵病.

    3.1.2显微镜的视场内照明均匀，成象清晰，不应有水珠、油
迹、霉点、灰尘等污物.

    使用中、修理后的仪器应无影响使用精度的上述缺陷.

    3.1.3各活动部分应平稳，无跳动、松动、卡住现象，各紧固螺
丝的作用应切实可靠.

    3.1.4工作台移动范围必须大于200毫米。

    3.2.检定方法:观察和试验。
    4 工作合移动的直线度

    4.I要求:

    4.1.1在全长上垂直平面内不大于100·水平面内不大于2011.
淤'淤 4.1.2在全长上垂直平面内不大子0.01毫米，水平面内不大于
0.02毫米.

    4,2检定方法:

    4.2.1将分度值不大于11,的自准直仪与仪器安放在同一平合上，
平面反射镜放在仪器工作合上，调整自准直仪和反射镜的位置，使自堆
直仪视场内出现反射象并与指标线对准.移动工作台，在全长上读取
白准直仪示值的最大变化值作为检定结果.

    4.2.2将四棱平尺 (长度不小于200毫米，工作面平面度不超过

0,0003毫米)周定在工作台被测件安放位置，使装在万能表座上的分
度值不大于0,001毫米的测微表与平尺工作面接触，调整平尺，使其
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在水平面内 (或垂直平面内)平行于工作台移动方向，往复移动L作

台，按测微表读取示值的最大变化值作为检定结果.

    上述两种检定方法都必须进行.而且在垂直和水平面内均应达到

要求。

    5 工作台移动中的转动

    5.1要求:工作台移动中垂直于运动方向的转动不大于1'.

    5.2检定方法:将自准直仪与仪器安放在同一平台上，将长度不

小于200毫米、工作面平面度不超过。.0003毫米的四棱平尺安放在仪
器工作台中间，调整自淮直仪对准四棱平尺的工作面，移动工作台，

在全长上读取垂直于工作台运动方向上的自准直仪示值的最大变化值
作为检定结果.

    此项也可以用合象水平仪检定.

    6 工作台表面与移动方向的平行度
    6.1要求:在200毫米长度内应不大于0.08毫米.

    6.2检定方法:将长度不小于200毫米、工作面平行度不大于
0.005毫米的四棱平尺按工作面平行状态安装在仪器工作台被测件安

放位置上，使万能表架上的百分表与四棱平尺的工作面相接触，移动

工作台，在全长范围内观察百分表示值的最大变化值作为检定结果.

    7 毫米刻度尺与工作台移动方向的平行度
    7.1要求:在水平面内应不超过微米刻线间距的 1/5;在垂直面

内毫米刻度尺全长上应同样清晰.

    7.2检定方法:使毫米刻度尺的刻线端与微米刻度尺分划板的任

一刻线端相重合，移动工作台观察毫米刻度尺的另一端应仍与微米刻

度尺的那一刻线端重合，其不重合程度不得超过微米刻线间距fyl l /5.
同时观察毫米刻度尺全长上是否同样清晰.

    8 毫米刻度尺与。.1毫米刻度尺及螺旋线分划板的相对位置
    8.1要求:

    8.1.1毫米刻度尺与。.?.毫米刻度尺及螺旋线分划板之间应无视
差。

    8.1.2毫米刻度尺与。.1毫米刻度尺指标线应对称.
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    8.2检定方法:将毫米刻线与螺旋双线对好时，在目镜上下 (左

右)方向上观察毫米刻线与螺旋线有无位移。同时观察毫米刻线与
0.1毫米刻线是否在同一焦面上，应无目力可见的视差.并观察毫米
刻线与。.1毫米刻线是否平行、对称。这项检定应至少在毫米刻度尺

全长三个位置上进行.

    ， 0.1毫米刻度尺与螺旋线分划板的相对位置

    9.1要求:

    9.1.1  0.1毫米刻度尺与螺旋线分划板之间应无视差及歪斜。
    9.1.2  0.1毫米刻度尺与螺旋线分划板之间位置偏差应不超过

0.001毫米.
    9.2检定方法:调整目镜视度环，观察0.1毫米刻度尺与螺旋缘

分划板是否在同一焦面上，应无目力可见的视差.将0.1毫米刻度尺

的第五条刻线对在螺旅线的巾间，从微米刻度尺上读出对于零位的墉

差应不大于。.001毫米.这时0.1毫米刻度尺的其它刻线也应在螺雄
双线内.将0.1毫米刻度尺的指标线与微米刻线相重合，观察有无奔
斜现象.

    10读数显微镜放大倍数的正确性
    10.1要求:应不翘过0.0005毫米.

    10.2检定方法:将微米刻度尺对在零位，使毫米刻度尺的任一

刻线对在螺旋线的第一条双刻线中间，观察另一条毫米刻线是否在最
后一条双线中间，若不在中间，可使螺旋双刻线对准毫米刻线中间，

由微米刻度尺读出其偏差.对同一毫米刻线位置操作三遍，取其三次
读数的平均值作为这一位置上的误差数值 (此数值应考虑毫米刻度尺

的修正值)，此项检定在毫米刻度尺全长上不少于五个位置进行，每
个位置都应符合要求.读数显微镜在调零范围内的任意位置上应仍符
合要求.

    n 螺旋线分划板中心和旋转中心的重合性

    11.1要求:应无目力可见的位移.

    11.2检定方法:使毫米刻度尺的任一刻线与辅助画弧 (或微米
刻线端)相切，旋转螺旋线分划板一周，观察毫米刻线与辅助圆弧
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  (或微米刻线端)之间有无目力可见的位移，

    12 螺旋线以不同回转方向套准毫米刻线时的读数差
    12.1要求:应不超过0.0003毫米.

    12.2检定方法:固定工作台，转动螺旋双线对准任一条毫米刻
线，并读出其读数，再以相反方向转动对准后，再次读数，这样反复检

定三次，以三次读数差的平均值的绝对值做为检定结果。此项检定应

在螺旋线一周均匀分布的三个位置上进行，任一位置均应符合要求.

    13读数显微镜的示值误差
    13.1要求:应不超过0.0008毫米.

    13.2检定方法:将专用臂架及量块放置台装在导轴和仪器工作

台的一端.用直角尺调整专用量块放置台而使其与导轴的垂直度保证

在2'以内.将测杆上装有球面测帽的光学计管装在臂架上，将尺寸为

1毫来三等量块放在专用量块放置台上，调整微米刻度尺使其处在零

位.借助仪器工作台微动机构，使任一毫米刻线对在第一螺旋双线中
间‘调整光学计使其球测头与量块接触，同时使其示值处于零位，然

后依次地用尺寸为1.12,- 1.24, 1.36, 1.5, 1,6, 1.7, 1.8, 1.9,
2.0毫米的三等量块进行检定.并依次地按光学计读出各受检点的误

差，iii一受检点应进行三次对淮和读数，取其平均值作为测得值.读
数显微镜的示值误差是以各受检点的误差中最大的正、负误差绝对值
之和确定.检定结果应考虑量块的修正值.

    14 仪器的示值误差

    14.1要求:

    14.1.1应不大千 (1 + L/100)微米，

    14.1.2应不大于 ((1 + L/300)微米(对仪器刻度尺偏差进行修正

后 )

其中:毛— 为检定长度，以毫米计.
    14.2检定方法:将检定极限误差为士0.0005毫米、分度值为1毫

米、刻度范围为200毫米的标准刻度尺固定在仪器工作台上，调整好标
堆刻度尺零位与仪器刻度尺零位，并且使标谁刻度尺轴线平行于工作
台运动的方向.仪器示值误差的检定，应至少每间f5 1s 25毫米检定一次，
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并按读数显微镜读出各相对于起始点的被检尺寸段的误差。每一受检

位置应进行三次瞄准读数，取其平均值作为检定结果，并对标谁刻度
尺偏差加以修正.仪器的示值误差是按各受检位置的误差中最夫值与

                                                                          、

最小值之差确定，其绝对值应不超过14.1.1项的要求;按仪器刻度尺
检定表 (表中任意1毫米相邻误差不大于11微米)修正后应不超过
14.1.2项的要炙
    对仪器刻度尺检定表给出修正值最大的位置也应进行检定，并不

得超过规定要求。

                    四、检定结果的处理

    15 经检定符合本规程要求的线纹比较仪应填没合格证书;不符

合本规程要求的线纹比较仪应发给检定结果通知书，井A-f修理或作
其它处理。

    场 检定周期应晰透据使用情况确定，一般不超过二年。


