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测微仪检定器试行检定规程
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Calibrator for M inimeter

    本检定规程经国家计量局于 1986年 12月 15日批准，并自1987年 10

月01日起施行。

归口单位: 四川省标准计量局

起草单位: 黑龙江省计量检定测试所

本规程技术条文由起草单位负责解释
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本规程主要起草人:

          朱海敏 (黑龙江省计量检定测试所)
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测微仪检定器试行检定规程

    本规程适用于新制造、使用中和修理后的分度值为 0.001 mm,测量范围为

士0.1 mm的测微仪检定器的检定。

一 概 述

    测微仪检定器主要用于检定分度值为 0.001 mm，示值范围不大于士0.1 mm的各

种测微仪 (扭簧比较仪、杠杆齿轮式测微表、测微计等)的示值误差和回程误差。它是

借助于螺旋副— 杠杆的传动，将螺杆的角位移转变为测杆的直线位移的一种高精度机

械式仪器。其传动原理如图1所示。

                      图 1

  1-微分鼓轮;2-微分螺杆;3-螺母;4一杠杆;

5一杠杆支点;6一平行片簧;7一测杆;8一被检测微表

二 技 术 要 求

外观

  测微仪检定器的各部位不应有碰伤、锈蚀、划痕和涂层脱落等缺陷。微分头上的

刻线应清晰、平直和均匀。

1.2 测微仪检定器上应标有制造厂名 (或厂标)、出厂编号、分度值和测量范围。

1.3 使用中和修理后的测微仪检定器不允许有影响使用准确度的外观缺陷。

2 各部分的相互作用

2.1 微分鼓轮的转动必须匀滑平稳，不应有阻滞和手感配合松弛现象。

2.2 测杆的升降应自如，不得有摩擦和晃动现象。

2.3 臂架的笋28 mm或 08 mm孔，应易于装夹测微表，紧固螺丝的作用必须切实可

靠。

3 微分头的固定套管纵刻线和鼓轮上的刻线宽度应为0.15-0.20 mm，各刻线宽度差

应不大于0.03 mm.

4 当微分鼓轮上的零刻线与固定套管的纵刻线对准时，鼓轮锥部的端面与固定套管上
                                                                                                                                  1
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相应的横刻线的距离，允许压线不大于5个分度，离线不大于10个分度。

5 微分头的固定套管刻线表面至微分鼓轮锥部棱边外边缘的距离u应不大于0.4 mm,

如图2所示。

                                                  图 2

6 测杆测量面的平面度应不大于0.3 tm(不允许凹)。边缘0.2 mm范围内允许有塌
边。

7 测杆受1N轴向力时，其位置的变化不应超过0.02 [Lm.

S 测微仪检定器在工作行程内任意一点的回程误差不应大于0.1 pmo

9 测微仪检定器在工作行程内任意一点对 “零”点的示值误差不应大于士0.1 umo

三 检定项目和检定条件

10 测微仪检定器的检定项目和主要检定工具列于表to

表 1

序号 检 定 项 目 主 要 检 定 工 具

检 定 类 别

新制造 修 理后 使用 中

1 外 观 + + +

2 各部分的相互作用 + + +

3 刻线宽度及刻线宽度差 工具显微镜 +

4
微分鼓轮锥部端面与固定套管

横刻线的距离
+ + +

5
固定套管刻线表面至微分鼓轮

锥部棱边外边缘的距离
工具显微镜或塞尺 十 +

6 测量面的平面度 二级平面平晶 + + +

7 测杆受力时的位置变化 接触式干涉仪、加力工具 + + +
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衰 1(续)

序号 检 定 项 目 主要 检定 工具

检 定 类 别

新制造 修理后 使用中

8 回程误 差 接触式干涉仪 + + 十

9 示值误差
接触式干涉仪、专用

  工作台、2等量块
十 十 +

注:表中 “十“表示应检定;“一”表示可不检定。

11 检定测微仪检定器的室内温度应在 (20 t5)℃范围内，温度的变化每小时不超过

0.5℃ 0

12 受检仪器在检定室内平衡温度的时间应不少于24 h;标准器具在检定室内平衡温度

的时间应不少于6h。

四 检 定 方 法

13 外观

    目力观察。

14 各部分相互作用

    试验与目力观察。

15 刻线宽度及刻线宽度差

    在工具显微镜上进行检定。应在微分鼓轮上至少选取三条刻线和固定套管上的纵刻

线来检定。

16 微分鼓轮锥部端面与固定套管上横刻线的距离

    转动微分鼓轮，当鼓轮上的零刻线与固定套管上的纵刻线重合时，鼓轮锥部的端面

应与固定套管上横刻线的上边缘相切。如不相切时，转动微分鼓轮，使其相切。从鼓轮

上读出其零刻线相对于固定套管上纵刻线的偏移量，此偏移量即为离线或压线的数值。

如图3所示。

(a)离线3个分度 (b)压线2个分度

图 3
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17 固定套管刻线表面至微分鼓轮锥部棱边外边缘的距离

    在工具显微镜上检定。也可以用0.4 mm的塞尺紧靠在固定套管刻线表面上以比较

法检定。用比较法检定时，微分鼓轮锥部棱边的外边缘不应高于塞尺表面。这一检定应

在微分鼓轮转动的任意一圈内不少于三个位置上进行。

18 测杆测量面的平面度

    用二级平晶以技术光波干涉法进行检定。

19 测杆受力时的位置变化

    将接触式干涉仪安装在测微仪检定器的 0 28 mm臂架孔内，使干涉仪的球面测帽

与测杆平面相接触，并使黑色干涉带对在某一刻度上，对测微仪检定器的测杆加1N的

轴向力，接触式干涉仪示值的变化，即为被检仪器测杆的位置变化。

    这一检定应分别在微分鼓轮的一0.1 mm, 0,  +0.1 mm三个位置上进行。

20 回程误差

    用接触式干涉仪进行检定。

    将装有球形测帽的接触式干涉仪装夹在测微仪检定器的势28 mm的臂架孔内，并

使球面测帽的测量头与受检仪器的测杆测量面相接触。转动微分鼓轮，使干涉仪的黑色

干涉带由负向正 (或由正向负)方向移动。当移到某一位置时，从微分鼓轮上读得一数

a,;继续按原方向转动微分鼓轮，当黑色干涉带移动了50至60格时，反方向地旋转微

分鼓轮，使黑色干涉带回到第一次读数时的位置，此时，再次从微分鼓轮上读数得ago
两次读数之差值，即为仪器该点的回程误差。

    此项检定至少应在+0.lmm, 0，一0. lmm三点上进行，以读数差值最大的一点作

为该仪器的回程误差。

21 示值误差

    用接触式干涉仪和2等量块以 “配对法”(配三对)进行检定。

    检定前，把专用的球珠工作台 (见图4)安装在测杆上，将装有球形测帽的接触式

干涉仪装夹在测微仪检定器的笋28 mm的臂架孔内，并使球面测帽的测量头与专用工

作台的钢珠相接触，调整工作台，找到转折点 (最高点)时，将其固紧。

    示值误差的检定应在士0.03 mm,士0.05 mm和士0. lmm六个点上进行。每一受

    !

六 K向

K向 A-A

图 4 专用球 珠工作 台示意 图
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检点所配量块的尺寸列于表20

表 2 (mm)

受 检点 士0.03 士0.05 士0.1

量
块
尺
寸

1 1 1

1.03 1.05 1.10

1.06 1.10 1.20

1.09 1.15 1.30

    检定时，将每一受检点所用的四块量块配成三对，依次用每对的第一块量块来对准

零位，第二块检定受检点的示值误差;后一对的第一块量块总是前一对量块中的第二

块。检定正值段时，量块尺寸按递减方式使用;检定负值段时，量块尺寸按递增方式使

用。检定过程中，每一次都是旋转测微仪检定器的微分鼓轮，以干涉仪对准零位，从微

分鼓轮上读出受检点与该点标称值的差值。每一受检点的示值误差S、按下式计算:

Y-Ar一(AL;一△Lrz)
          刀 一 1

式中:艺0 r;— 用各对量块检定时，受检点读得值与该点标称值之代数差的总和

                (Nm);

      AL,— 第一对中用来对零位用的量块尺寸偏差 (gym) ;

      AL�— 最后一块量块的尺寸偏差 ([LM)

          n— 每一组所用量块的块数。

    注:测微仪检定器的微分鼓轮按顺时针方向旋转为“正值”方向，反之为 “负值”方向。

    例如:检定一台测微仪检定器的10.1 mm点的示值误差，所使用的量块尺寸为1,

1.10, 1.20和1.30 mm.

    检定十0.1 mm点时，用1.30 mm量块 (尺寸偏差为一0.02 tm)对准零位 (使干

涉仪与受检仪器的微分鼓轮同时为零)用1.20 mm量块检定受检点的示值，转动微分

鼓轮使干涉仪对零，从微分鼓轮上读得该点与其标称值的差值为一。.25 tm;再用
1. 20 mm量块对准零位，用1.10 mm量块检定受检点的示值，读得该点与其标称值的

差值为+0.1 ym;然后用 1.10 mm量块对准零位，用 1 mm量块 (尺寸偏差为

十0.01 rtm)检定受检点的示值，读得该点与其标称值的差值为一0.05 lem，则
+0.1 mm点的示值误差为:

6+0
[(一0.25)+(+0.1)+(一0.05)]一[(一0.02)一(+0.01))

4 一 1

(一0.2)一(一0.03)
            3

=一0.06(ftm)
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    在检定一0.1 mm点时，用1 mm量块 (尺寸偏差为十0.01 Jim)对准零位 (使干涉
仪与受检仪器的微分鼓轮同时为零)用 1.10 mm量块检定受检点的示值，转动微分鼓

轮使干涉仪对零，从微分鼓轮上读得该点与其标称值的差值为一0.1 rm;再用1.10 mm
量块对准零位，用 1.20 mm量块检定受检点的示值，读得该点与其标称值的差值为

-0.08 tem;然后用 1.20 mm量块对准零位，用 1.30 mm量块 (尺寸偏差为

-0.02 [m)检定受检点的示值，读得该点与其标称值的差值为一0.05 pm，则

一0.1 mm点的示值误差为:

〔(一0.1)+(一0.08)+(一0.05)〕一[(+0.01)一(0.02))
4 一 1

(一0.23)一(+0.03)
              3

=一0.09(Km)

五 检定结果处理和检定周期

22 经检定，符合本规程各项要求的测微仪检定器填发检定证书，不符合本规程要求的

发给检定结果通知书。

23 测微仪检定器的检定周期，可根据具体的使用情况而定，一般不应超过 1年。

附加说明:

    本检定规程由国家计量检定规程审定委员会长度专业委员会审定。


