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    本检定规程经国家质量技术监督局于1998年07月14日批准，并自1999

年01月15日起施行。
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本规程技术条文由起草单位负责解释
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刀具预调测，仪检定规程

本规程适用于新制造、使用中和修理后的刀具预调测量仪的检定。

一 概 述

    刀具预调测量仪主要采用光学测角投影屏进行刀具的测角和定位，光栅传感器确定

刀具径向和轴向的坐标位置，经过计算，可屏幕显示坐标值并打印测试结果。按仪器精

度，刀具预调测量仪分为精密级和普通级两种。

    刀具预调测量仪主要用于测量数控机床、加工中心及柔性制造单元所用刀具切削刃

的坐标位置，检查刀具的角度，圆角和刃口情况。

    仪器按型式分立式和卧式两种。立式刀具预调测量仪外形如图1所示。

                              图 1

    1一仪器底座;2一操作台;3一主轴;4一校准棒;5一轴向滑板;

6一径向滑板;7一投影屏;8一光源;9一计算机;10一工作台;11一打印机

二 检定项目和检定条件

刀具预调测量仪的受检项目和主要检定用的工具列于表 10
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表 1

序 号 检 定 项 目 检 定 工 具

检 定 类 别

新制造 使用中 修理后

1 外观 + + +

2 计算机、打印机及软件功能 + + 十

3 各部分相互作用 + + +

4 视场成像质量和清洁程度 + 十

5 两分划板的重合性 + +

6 投影放大倍数的正确性
标准玻璃刻度尺

工作玻璃刻度尺
十 十

7 投影屏与主轴轴线的相对位置 校准棒、"6钢球 十 +

8 轴向滑板运动的角摆
自准直仪或双频

激光干涉仪

+ 十

9 径向滑板运动的角摆 + +

10 主轴锥孔及校准棒锥度 1级圆锥量规 十 +

11 主轴轴向窜动
校准棒、扭簧表或分度

值为0.001mm指示表

+ + 十

12 主轴径向圆跳动 十 十 +

13
瞄准装置轴向运动方向

对主轴轴线的平行度

检验棒、扭簧表或分度值

为0.001mm指示表
+ + +

14
瞄准装置径向运动方向对

主轴轴线的垂直度

专用检具、扭簧表或分

度值为0. 001 mm指示表
+ + +

巧 仪器示值误差 校准棒、双频激光干涉仪 + 十 十

16 仪器示值变动性 校准棒 + + +

注:表中符号 “+”表示该项应检定，“一”表示该项可以不检定。
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2 检定条件

2.1检定精密级刀具预调测量仪的室内温度为 (20 t5) ̀C，受检仪器在检定室内平衡温

度的时间应不少于6h.

    普通级的刀具预调测量仪应在仪器规定的工作条件下进行检定，受检仪器在检定室

内平衡温度的时间不少于4h.

2.2 检定前仪器应通电2h以上，同时要求电源的电压变化不超过额定电压的10%;室

内相对湿度不超过65%;不存在影响检定的震动。

三 技术要求和检定方法

3 外观

3.1 要求

3.1.1仪器工作面应无锈迹、碰伤和明显划痕等缺陷;涂漆或镀层表面应平滑、均匀、
色调一致，无斑点、皱纹、脱漆或镀层脱落等现象。

3.1.2 连接导线、插座、开关、信号灯及按键等均应完整、无损伤。

3.1.3 仪器上应标有制造厂名 (或厂标)、仪器型号、出厂编号。
    使用中和修理后的仪器，允许有不影响准确度的外观缺陷。

3.2 检定方法
    目力观察。

4 各部分相互作用

4.1 要求

    仪器各活动或运动部件动作应平稳可靠，无可感觉的松动、阻滞或跳动现象;仪器

各紧固部件应作用可靠、无松动现象;各限程装置工作正确可靠。

4.2 检定方法
    目力观察和试验。

5 视场成像质量和清洁程度

5.1 要求

5.1.1 光学零件表面不应有明显的擦痕、麻点、霉点等瑕疵，胶合零件的胶合面不应有

气泡和脱胶现象。

5.1.2 仪器视场内成像应清晰，照明亮度均匀，无显著影响测量的灰尘、水渍、油迹。

5.2 检定方法
    目力观察。

6 两分划板的重合性

6.1 要求

    仪器视场角度分划板与十字分划板的刻度中心应重合，误差不大于两个刻线宽。

6.2 检定方法
    目力观察。
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7 投影放大倍数的正确性

7.1 要求

    投影放大倍数误差应不大于0.5%0

7.2 检定方法
    用检定极限误差不超过士2Fun的标准刻度尺检定，检定时，将标准玻璃刻度尺放在

工作台中间位置，调整标准玻璃刻度尺刻线影像清晰，并使其对准影屏中心，然后根据

物镜的放大倍数用工作玻璃刻度尺进行比较，观察标准玻璃刻度尺两刻线影像间距离是

否与工作玻璃刻度尺相应刻线相重合，若不重合，借助读数装置读出其差值邹 (。 )(3

次测量的平均值)。投影仪的投影放大倍数误差按下式计算求得:

。_塑 、，。、
vN一L“‘。川

式中:L— 标准玻璃刻度尺所用两刻线间的实际尺寸，nimo

    检定应在影屏相互垂直的两直径方向分别进行。

8 投影屏与主轴轴线的相对位置

8.1 要求

    投影系统的物面应与主轴轴线重合。

8.2 检定方法

    将校准棒放人主轴锥孔内，将一个价6rnm的钢球放入校准棒的顶尖孔中，此时投影

屏钢球的像应清晰无虚影。

9 轴向滑板运动的摆角

9.1 要求

    精密级绕x轴为6",绕Y轴为4",

    普通级绕二轴为12",绕Y轴为81.
9.2 检定方法
    如图2所示，自准直仪安置于工作台或基座上，反射镜安装在轴向滑板上，移动滑

板在全行程范围内进行检验，分别取绕x轴和绕Y轴示值的最大变化量为轴向滑板运动
的角摆。

        图

1-自准直仪 ;

乒
石全

        图 3

1一 自准直仪; 2~一反射镜
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10 径向滑板运动的角摆

10.1 要求

    精密级绕:轴为6"，绕Y轴为4 ",

    普通级绕:轴为12",绕Y轴为8%

10.2 检定方法
    如图3所示，自准直仪安置于工作台或基座上，反射镜安装在径向滑板上，移动滑

板在全行程范围内进行检验，分别取绕:轴和绕Y轴示值的最大变化量为径向滑板运动的

角摆。

11 主轴锥孔及校准棒锥度

11.1 要求

    用涂色法检验，精密级在涂色层厚度不大于111m时，研合接触率应大于90%;普通

级在涂色层厚度不大于1.5fcm时，研合接触率应大于85%0

11.2 检定方法
    检定主轴锥孔时用一级圆锥工作塞规在塞规圆锥面上沿母线方向用红丹或普鲁士蓝

等分均匀地涂上3条直线，将塞规缓缓地放人圆锥孔内，使之紧密接触，单向转动，转

角不大于600，然后取出塞规观察并判定锥孔的接触率。检定校准棒锥度时用标准圆锥环

规检验，在校准棒圆锥母线上涂红丹或普鲁士蓝，用同样方法进行检定，以接触长度与

量规母线长度的比值作为该锥孔或校准棒锥度的研合接触率。

12 主轴轴向窜动

12.1 要求

    精密级不大于3pm，普通级不大于5Nmo

12.2 检定方法
    将校准棒装人主轴锥孔并在顶端中心孔上放上势6mm钢球，用带有平测头的扭簧表

(检普通级时可使用分度值为0.001 mm指示表)沿主轴轴线方向接触钢球，转动主轴不少

于一周，取扭簧表的最大变动量为主轴轴向窜动误差。

13 主轴径向圆跳动

13.1 要求

    精密级不大于5tim，普通级不大于lormo

13.2 检定方法
    将校准棒装入主轴锥孔。转动主轴，用扭簧表 (检普通级时可使用分度值为0.001mm

的指示表)在距锥孔300mm范围内任意截面上检验。在同一截面检验至少重复4次，每

次将校准棒相对于锥孔转900，取各次检验中的最大值为主轴径向圆跳动误差。

14 瞄准装置轴向运动方向对主轴轴线的平行度

14.1 要求

    精密级不大于5Km，普通级不大于1印二

14.2 检定方法
    将检验棒 (见附录1)装人主轴锥孔，扭簧表 (检普通级时可使用分度值为0.001 mm

                                                                                                                                            5
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指示表)装卡在瞄准装置上，测头与检验棒母线接触，轴向移动瞄准装置，在任意300mm范

围内，在 a, b两个方向上进行测量(见图4)，取扭簧表的最大变动量为平行度误差。

                                                        图 4

巧 瞄准装置径向运动方向对主轴轴线的垂直度

巧 1 要求

    精密级不大于5lcm，普通级不大于lolcma
巧.2 检定方法

    将专用检具 (见附录2)装人主轴锥孔内，扭簧表 (检普通级时可使用分度值为

0.001mm的指示表)装卡在瞄准装置上，测头与检具端面接触，径向移动瞄准装置，在

任意150mm内进行测量，取扭簧表的最大变动量为垂直度误差。

16 仪器示值误差
16.1 要求

    示值误差应不超过表2的规定。

                                          表2                                         Fun

仪器示值误差 测量范围/IIQn 精密级 普通级

径向示值误差
鉴80 士4 t10

> 80 士IT5/3* 士IT7/3*

轴向示值误差
续so 士7 土15

> 80 t IT5/2* t IT7/2*

- TPS, 117分别为GBI801〕中5级和7级标准公差，其数值及仪器示值误差见附录30

16.2 检定方法

    用激光干涉仪检定。每一个坐标示值误差的检定应在工作行程内均匀分布的10个位

置进行，检定径向示值误差时，将反射镜安置在径向滑板上，干涉仪安置于工作台上，离主

轴端部200mm处为准，如图5所示。x坐标的示值与激光干涉仪的读数之差即为x坐标受
    6
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检点的误差。正行程检定后再反行程检定，以正反行程误差中的最大值为径向示值误差。

                                          图 5

                                  1一干涉仪; 2一反射镜

轴向示值误差的检定，如图6所示，检定方法与上述相同。

                                                图 6

                                        1一干涉仪; 2-反射镜

17 仪器示值变动性

17.1 要求

    精密级径向不大于3pm，轴向不大于5f cm;

    普通级径向不大于101m,轴向不大于151emo

17.2 检定方法
    将校准棒装人主轴锥孔，测量其直径和长度。重复测量5次，取测得值中的最大值

与最小值之差为仪器示值变动性。

四 检定结果的处理与检定周期

18经检定符合本规程要求的刀具预调测量仪，填发检定证书;不符合本规程要求的填

发检定结果通知书。

19 刀具预调测量仪检定的周期，根据具体使用情况确定，一般为1年。
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附录 1

检 验 棒

      心口7:24

J二O— 一一0

~长之「
            l

{

刀柄 号
参 数

D (") l

30" 31.75 48.4

40" 44.45 68.4

50" 69.85 101.75

印 # 107.95 161.8

附录 2

专 用 检 具

司 7:24

0
9
1龟0

280

刀柄 号

参 数

D (") l

30" 31.75 48.4

40" 44.45 68.4

50" 69.85 101.75

印 # 107.95 161.8
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附录 3

按 IT5, IT，标准公差确定的仪器示值误差

基本尺寸/rrffn

标准公差 仪器示值误差 标准公差 仪器示值误差

IT5 士IT5/3 士IT5/2 IT7 士I T7/3 士I T7/2

(80 13 4 7 so 10 巧

>80一120 巧 5 8 35 12 18

>120一180 18 6 9 40 13 20

>180-250 20 7 10 46 15 23

> 250 - 315 23 8 12 52 17 26

> 315一400 25 8 13 57 19 29

> 400~500 27 9 14 63 21 32

>500一630 30 10 15 70 23 35

>630一800 35 12 18 80 27 40

>800一1 000 40 13 20 90 30 45


