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组合式形状测最仪检定规程

本规程适用子新制造、使用中和修理后的组合式形状测量仪的检
定。

                      一 概 述

组合式形状测量仪是一种高精度的形状测量仪器。它以高梢度的

clip之
二二 血合式形状测址仪

图1组合式形状目f仪组成示sm
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旋转轴为基准，利用半径法可测量回转体截而轮廓的圆度，以高精度
的直线导轨为基准，利用最小条件法可测量直线度。如果合理使用各

种附件和组件还可测量同轴度、垂直度，平行度、平面度等。

    组合式形状测量仪外形及工作原理见图1.

                  二 检定条件和检定项目

    1仪器的基座平面需调平到不大子0,05二，/二，
    2检定室的温度要求(20 15) ̀C，每小时室温变化不大于0.5̂C.

    3检定室内的相对湿度小于等于65%.
    4 组合式形状测量仪应避开风口安放，室内应无影响厕量的灰

尘、振动、噪音、腐蚀性气体及较强磁场，电源电压、气源气压应符
合仪器使用要求。

    5 受检组合式形状测量仪在室内连续恒温的时间应不少子24 hr

标准$9具在窒内恒温的时间不少于4h,
    6  M合式形状测景仪的桥宁VII p和 卞婆粉定工 真列千 裹 I-

三 检定要求和检定方法

    ， 外观

    7.1要求

    7,1.1仪器和附件的涂镀而FIV平整、均匀、色调一致，不应有决
点、f̀Pt纹、粘附污物、脱漆或脱皮;外部零件接合处应整齐，无粗糙

不 平现象。

    7,1.2仪器和附件的工作面不应有锈蚀、碰伤、明显划痕等外部
损伤。

    7。r，3指示表盘刻级应洁晰、平直、无目力可见的断线及粗细
不均，表蒙应透明、洁净、无明显的划痕及汽泡。

    7,1.4仪,,"e面板、按键、旋钮以及手轮表面的字母、符号、刻线
应清晰、均匀。

    7,1.5仪器上应标有制造厂名或厂标、出厂编号、许可证标志和

编号。
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表 1

标准半球

标准伞球

标准半球

标准半球
专用贵块

标准半球
专用贵块
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    7.2检定方法。目视观察。

    8 各部分的相互作用
    8.1要求

    8.1.1松开锁紧手柄时，传感器的滑座不应因其自重而下坠，锁

紧可靠。

    8.1.2仪器可动部分均应在规定范围内平稳地移动或转动，不应
有可觉察到的晃动、阻滞和突跳现象。

    8.1.3限程装置应保证位置正确、作用可靠，可调部分应有足够

的调整范围。

    8.1.4仪器各旋钮、手轮、手柄、按键的工作位置应正确。
    8.1.5记录笔的压力应保证仪器正常工作。

    8.1.6指示表的指针和记录笔的动作不应有阻滞、突跳现象。

    8.1.7测杆更换方便、锁紧可靠。
    8.1.8各种附件在安装时，应保证位置正确、动作灵活，作用要

可靠、稳定。

    8.2检定方法.目视观察和试验。

    9 工作台表面的平面度
    9.1要求

    9.1.1圆工作台表面的平面度在中心0 100 mm范围内应不大于

0.003 mm，其中都不应是凸形。
    9.1.2矩形工作台表面的平面度应不大于0.005- ，其中都不

应是凸形。

    9.2检定方法:用225 mm的。级样板直尺采用光隙法进行检

定。

    10 传感器的测量力
    10.1要求:传感器的测量力可调，最大测力应为0.12̂0.18 N.

    10.2检定方法

    用0̂x0.3 N的测力计，使用标准测杆、将测力旋钮分别置于两

极限位置，使测力计与传感器测头接触，在指示表指零时，读取两测

盘力的值。
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    11记录范围与指示表指示的一致性

    11.1要求

    记录范围与指示表指示应保持一致，记录纸满量程与指针对准表
盘左、右两边刻线时所记录的图象的径向间距之差应不大于1 mm,

    11.2检定方法
    滤波器旋钮置1-500档，放大倍数旋钮置第一档，比例旋钮置1

:1位，记录器作用开关打到圆图“开”的位置，笔头开关打到“开”
的位置.装好记录纸，按逆时针和顺时针方向分别旋转放大器凋零旋

钮，使指示表指针分别与表盘左、右两边刻线精确重合时，在同一张

记录纸上，分别开机记录图象，如图2所示。取下记录图，测出两圈
记录图象的径向间距，计算记录纸满量程和该间距之差作为检定结
果 .

图2 记录范围与指示表指示的一致性

    直线记录器用相同的方法，记录器作用开关打到长图“进”的位

置，分别记录两条不小于30 mm长的直线，取下记录图，测出两条
直线之间的距离，计算记录纸满量程和该距离之差作为检定结果。

    12 零位平衡

    12.1要求:应不大于最小分度值的二分之一。

    12.2检定方法
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    使用标准测杆，笔头开关打到“关”的位置，放大倍数旋钮置第
一档，传感器的测头与测微仪检定器的工作面接触，使指示表的指针

在a0”刻线上，然后将放大倍数旋钮转到其它各档，指针的偏移量

应不大于二分之一个最小分度值。

    13调零范围

    13.1要求

    13.1.1放大倍数调零范围不小于20 um.

    13.1.2笔移调零范围应大于满量程。
    13,2检定方法

    13,2,1放大倍数旋钮置第三档，将放大倍数调零旋钮从一端调

到另一端时，指示表变化的差值为调零范围.
    13,2,2比例旋钮置1:2档，放大倍数旋钮置第四档，笔头开关

打到“开”的位置，记录器作用开关打到圆图a开”的位置，使指示
表指零，装好记录纸，旋转笔移调零旋钮到两极限位置，各记录一圈

图象，取下记录图，测出两圈记录图的径向间距，作为检定结果。

    14 放大倍数误差
    14,1要求:应不大于满量程的2J%。

    14.2检定方法
    采用杠杆斜块螺旋副式测微仪检定器.以10 000倍为例，仪器

的滤波器旋钮置任意档，使用标准测杆，放大倍数旋钮置第四档，仪
器的比例旋钮置1:1位，笔头开关打到 “开”的位置，记录器作用

开关打到圆图“开”的位置，将测微仪检定器置于工作台中间，使标
准测杆的测头和测微仪检定器的工作台接触，如图3所示，旋转放大

倍数调零旋钮，使指示表指针对准表盘左边刻线，装好记录纸，旋转
笔移调零旋钮，使笔头对准记录纸的内刻线，用微动螺旋进给6 it-,

进给前后，分别记录两圈图象.取下记录纸，在万工显上测出两图象
的径向间距，除以10 000作为测得值.其放大倍数误差按式 (1)计

算 (式中的实际值是微动螺旋的进给量)，即

△;二」嵘}x rEL ‘”“% (1)
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其佘各档放大倍数误差用相同方法进行险定。

图3 放大倍数误差、灵敏闺、线性误差、
        示值误差检定安装示意图

    15 无输入是时测母系统的干扰误差

    15.1要求

    在无输入凰时，千扰引起的圆记录图象的振幅应不大于0.3mm.

    15.2检定方法
    滤波器旋钮置1-500档，放大倍数旋钮置第四档，比例旋钮置

2:1位，逐档增加放大倍数，直到第一档，在每档位置上调节放大
倍数调零旋钮，使指示表指零，装好记录纸，开机记录图象，旋转放

大倍数调零旋钮，将记录笔分别调节到记录纸记录区域的内、外缘三

分之二处，再分别开机记录图象，取下记录图，用同心圆模板检查记

录图。

    16 测量系统的灵敏闭
    16.1要求:应不大于0.03 Wm.

    16.2检定方法

    滤波器旋钮置1̂x500档，使用标准测杆，放大倍数旋钮置第四

档，比例旋钮置2:1位，记录器作用开关打到圆图“开”的位置，

将测微仪检定器置于工作台适当位置，使标准测杆的测头与测微仪检

定器的工作面接触，测力旋钮旋至中等测力位置，指示表指零，装好
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记录纸，逐档增加放大倍数，在每档位置调节放大倍数调零旋钮，使

指示表指零，直到第一档时，调节放大倍数调零旋钮使记录笔位于记
录范围内，距外缘约三分之一满量程处，开机记录一圈图象，连续记

录第二圈图象，在记录第二圈图象的过程中，用微动螺旋给出。03 !Lm
的位移量，取下记录图，观察其图象，应有目视可见的径向位移。
    17 测量系统的线性误差

    17,1要求:不大于满量程的2,弓%。

    17,2检定方法

    以检定1000。倍为例，滤波器旋钮置1-500档，使用标准测
杆，放大倍数旋钮置第四档，比例旋钮置1:1位，笔头开关打到

“开”的位置，记录器作用开关打到圆图“开”的位置，将测微仪检
定器置于工作台适当位置，使标准测杆的测头与测微仪检定器的工作

台面接触，如图3所示;旋转放大倍数调零旋钮，使指示表指针位于
零位，装好记录纸，逐档增加放大倍数，直到第一档，在每档位置，

旋转放大倍数调零旋钮，使指示表指针都位于零位，当放大倍数为第
一档 (10000)时，旋转笔移调零旋钮，使记录笔对准记录纸内刻

线，开机记录一圈图象，用测微仪检定器的微动螺钉每进给1 um,
相继记录第二、三、四、五、六、七圈图象，取下记录图，在万工显

上测出图象每进给1 um所得到的六个示值，再除以10 000，以其最
大差值作为测得值，其线性误差按下式计算。

^_ 测得值 ，in../
一一丽夏石爵画函犷，，“，

(2)

襄 2

放大倍数旋钮位搜 l 2 S 4

测徽仪检定器的进给盘 (/4m) 1 2 10 2O
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    按照表2的规定，用测微仪检定器的微动螺钉进给相应量值。用
相同的方法，分别检定其它规定档的线性误差，以最大值作为检定结

果。

    18 测量系统的示值误差
    18.1要求:各档的示值误差都应不大于600.

    18.2检定方法
    以检定10 000倍为例，滤波器旋钮置1̂-500档，使用标准测

杆，放大倍数旋钮置第一档，比例旋钮置1:1位，笔头开关打到“开”
的位置，记录器作用开关打到圆图a ) {:”位置，将测微仪检定v置净

工作台适当位叠，使标准测杆的测头与测微仪检定器的工作台面接

触，如图3所示，旋转放大倍数调零旋钮，使指示表指针位于零刻线
左侧附近，装好记录纸，用微动螺旋进给3 lam，进给前后分别记录

一圈图象，取下记录图，在万工显上测出两图象的径向间距，再除以

10 000作为测得值。其示值误差按式 (3)计算 (式中的实际值是微
动螺旋的进给值)，即

、△一n曝}Vr*x x100%!;IFY, * (3)

    按照量程的二分之一，确定测微仪检定器微动螺钉的进给量。用

相同的方法，由高放大倍数到低放大倍数，分别检定其他档的示值误
差。

    1， 仪器径向误差

    19.1要求:应不大于0.114-.

    19.2检定方法

    用圆度误差小于仪器径向误差三分之一的标准半球进行检定。
    撼波器旋钮置1̂ 500档，使用带宝石测头的标准测杆，测力旋

妞置中等测力位置，放大倍数旋钮置第四档，比例旋钮置2:1位，
将标准半球置于圆工作台中间，使标准测杆的测头在距离托座肩约

3-5-二处与标准半球接触，见图4;调整标准半球与主轴回转轴线
准确对心，逐档增加放大倍数，直到第一档，在每档位置调节放大倍

敬调零旋钮，使指示表指零，装好记录纸，当主轴回转三圈之后，开
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机记录轮廓图象;取下记录图纸，以最小区域法评定其圆度误差，作

为第一次测得值，用相同的方法，将标准半球转900,再检定一次，

作为第二次测得值.两次测得值均不超出所规定的精度指标要求，以

两次检定的最大误差值作为检定结果。

图4 用标准半球检定径向误差示意图

20 记录图象的首尾衔接

20.1要求:记录图象首尾衔接处，

20.2检定方法

用检定仪器径向误差的记录图象，

径向错位应不大于0.1 min,

测量其首尾衔接处的径向错

位

21测量的重迭性
                                t户

21.1要求

21.1.1当使用10 000倍时，应不大于1 mm.

21.1.2当使用20 000倍时，应不大于2 mm.

21.2检定方法

按照仪器径向误差的检定方法，在标准半球同一被测截而(不得
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旋转笔移旋钮)，连续记录五圈图象，取下记录图，测出五圈记录图

象的最大径向偏移量，作为检定结果。

    22 圆工作台满载时对仪器径向误差的影响

    22.1要求

    满载 (40 kg)后.仪器径向误差应不女千

0.1+
  3  -丫._

二下不 二;丁-召J IV山
iu uuu /

式中 H- 测量高度 (mm).

    22.2检定方法

    用专用重块给圆工作台加载到最大仇后，按照仪器径向误差的检

定方法检定此项，并评定其结果。

    23 圆工作台偏载时对仪器径向误差的影响
    23.1要求
    在工作台边沿任意位置偏载(0.4 kg)后，仪器径向误差不大于

0.1 um.

    23.2检定方法
    在工作台上，将偏置载荷加到最大值后，按照仪器径向误差的检

定方法检定此项，并评定其结果.

    24 圆工作台对主轴回转轴线的垂直度

    24.1要求

    对可调圆工作台，在直径100 mm上，应调整到不大于0.005 mm.

    24.2检定方法
    滤波器旋钮置1-15档，使用标准测杆，放大倍数旋钮置第四

档，比例旋钮置1:1位，测力旋钮置中等测力位置，使标准测杆的

测头与圆工作台面接触时，指示表指零，u-1节传感器的径向位置，使

测头回转轨迹的直径为100 mm(用尺量);开机记录图象。以记录图

象中心对记录纸回转中心的偏心鼠作为检定结果，如图5所示。其偏

心量按下式计算:

                e,=、/X2万y=-       (mm)              (4)
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垂直度误差0.005 mm/100 mm，相当于偏心量2.5 mm.

图5工作台对主轴回转轴线的垂直
        度误差记录图象

    25 仪器轴向误差

    25,1要求.应不大子仪器径向误差的允许值0.1 um.

    25.2检定方法

    滤波器旋钮置1.50档，放大倍数旋钮置第四档，比例旋钮置
1:1位，使用标准测杆，测力旋钮置中等测力位置，将平面平晶置

于工作台中间，使标准测杆的测头与平而平晶工作面接触，并使指示

表指针在零刻线附近搜幅为最小，调整工作台，使平面平晶工作面和
生轴回转轴线精确垂直，逐档增加放大倍数，直到第一档，再调节测
头的径向位置，使测头运动轨迹的回转半径为最小时，开机记录图

象.取下记录图，按最小区域评定记录图象的径向误差值作为检定结
果。

    26 矩开为二作台导轨移动直线度
    26.1要求

    26,1.1水平向内，任意100 mm陡度上，直线度应不大于0.2
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Ilm，全长上应不大于0.3 vm.

    26.1.2垂直面内，任意100 mm长度上，直线度应不大于1 Rmi
全长上应不大于2 Nm.

    26.2检定方法
    检定用长平晶的平面度误差应不大于0.05 !+m.摊波器旋钮置

1̂-50档，放大倍数旋钮置第四档，比例旋钮置1:1位，使用带宝
石测头的标准测杆，测力旋钮置中等测力位置，记录作用开关打到长

图“进”的位置，将长平晶置于矩形工作台中间，使标准测杆的测头
与长平晶的上工作面接触，并使指示表指针在零刻线附近，移动导

轨，调整工作台，使长平晶工作面与导轨移动的方向平行，逐档增加

放大倍数，直到第一档，精确找正，开机记录3张图象，取下记录

纸，按最小条件法评读出各图象的直线度，按三次测量的最大值，作

为检定结果。

    将长平晶垂直地置于矩形工作台中间，用相同的方法检定垂直面

内导轨移动的直线度。

    27矩形工作台满载时对导轨移动直线度的影响

    27.1要求

    27.1.1水平面内，任意100 mm长度上，直线度的影响应不大

于0. 2 im，全长上应不大于0.3 lam.

    27,1.2垂直面内，任意100 mm长度上，直线度的影响应不大

子1 [-;全长上应不大于2 I+m.

    27.2检定方法
    将专用重块 (25 kg)置于矩形工作台中间，基本找正;将长平

晶置于重块上，用矩形工作台导轨移动直线度的检定方法进行检定，
并评定其结果。

    28 示值稳定度
    28.1要求

    仪器电气部分连续开机4h后，示值变化应不大于2 %.
    28.2检定方法
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    滤波器旋钮置1-500档，使用带宝石测头的标准测杆，放大倍

数旋钮置第四档，比例旋钮置1:1位，测力旋钮置中等测力位置，
将定标块 (约2 Wm)置于圆工作台中间，使标准测杆的测头与定标块

的环带工作面接触，并相对进行转动，使指示表指针在零附近摆幅为
最小，使定标块与主轴回转轴线准确对心，逐档增加放大倍数，直到

第一档;装好记录纸，开机半小时后，记录五圈图象 (不得旋转笔移

旋钮)，以五次测得值的平均值作为第一次测得值H,。电气部分连续

开机4h后，少许转动记录纸，改变起始位置，再记录五圈图象，以

五次测得值的平均值作为第二次测得值HE。其误差按下式计算.

△.， H:一月:
  H,

X 100 (弓)

    29顶针工作台
    29.1要求

    29.1.1顶针的径向跳动不大子0.02 mm.

    29.1.2两顶针轴线与基座底面的平行度不大于0.02 mm.
    29.2检定方法
    29.2.1专用心轴的径向跳动不大于0.002 mm;圆度不大于

0.001 mm.测微仪的分度值不大于。.002 mm.

    将顶针工作台放列检验平板上，在两顶针之间安装专用心轴，使
测微仪测头与心轴最高点接触;调整测微仪指针到零位或邻近某一刻

度信，转动心轴一周，观察测微仪示佰变化量为径向跳动误差。

    29.2.2方法同上，移动顶针工作台，在心轴的两端和中间位置
用测微仪分别检定最高点，其最大与fift小示值之差为平行度误差。
    30 测微仪检定器

    按照JJG 525-88规程中，分度值为。.2 wm的斜块螺旋副式测
微仪检定器的技术指标要求进行检定。

    31 正弦工作台

    按照JJG 37-79规程中长度为200 mm的宽型正弦尺的技术指标
要求进行检定。
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                四 检定结果处理和检定周期

    32 经检定合格的仪器，发给检定证书，检定不合格的仪器，发

给检定结果通知书，并说胡不合格项目。

    33 组合式形状测量仪的检定周期根据使用情况而定，但最长不
超过一年。


