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半径样板检定规程

1 范围

本规程适用于半径 1mm~25mm半 径样板的首次检定、后续检定和使用中检验。

2 引用文献

JJF1O01— 1998 通用计量术语及定义

JJF1130—2005 几何量测量设备校准中的不确定度评定指南

JB/T7980— 1999 半径样板

使用本规程时 ,应注意使用上述引用文献的现行有效版本。

3 概述

半径样板是一种具有不同半径的标准圆弧薄片 ,主要 以比较法检验被检圆弧的半

径。成组的半径样板由凸形和凹形样板组成 ,其结构如图 1所示。其中单片凸形样板与

凹形样板的示意图见图 2。

1         2         3                4

图 1 成组半径样板结构示意图
1一凸形样板;2一螺钉或铆钉;3一保护板;4一凹形样板

3

(a)凸形样板                    (b)凹 形样板

图 2 凸形样板与 凹形样板示意图
1一半径 ;2一宽度 ;3一厚度 ;4一工作面

4 计量性能要求

4.1 工作面的表面粗糙度
工作面的表面粗糙度 Ra≤ 1.6um。

4.2 半径尺寸    (
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半径尺寸示值误差见表 1。

表 1 半径样板半径尺寸示值误差

半径尺寸 R 半径尺寸最大允许误差

1≤R≤ 3 士0.020

3(R≤ 6 士0,024

6(R≤ 10

10(R≤ 18

18(R≤ 25

± 0。 029

+0。 035

」
=0。
042

5 通用技术要求

5.1 外观
5.1。 l 首次检定自
锈蚀、毛刺、碰伤

缺陷。

6 计里器具控制

计量器具控制

6.1 检定设备

检定用标准器

6.2 检定项目

首次检定、后

宀
υ 工作面不应右

咖 
 
钟

丘

史用的外观

婆 ~赤 轩 u

住和松动地转动 ,不

[⊥三

目见表 2。

的连

~
已

妾应能

险定、

2。

的项续检定和

序号 检定项目 检定 首次检定 后续检定 使用中检验

1 外观 + + +

各部分相互作用 + + +

工作面的表面粗糙度 表面粗糙度比较样块 十

4 半径尺寸
极限放大图、投影仪、极限

校对样板、万能工具显微镜
+ +

注:表 中
“
+” 表示应检定 ,“一

”
表示可不检定。
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6.3 检定方法
6.3.1 外观

目力观察。

6.3.2 各部分相互作用

手动试验。

6.3.3 工作面的表面粗糙度

用表面粗糙度比较样块进行比较测量。

6,3,4 半径尺寸

6.3。 4.1 极限放大图比较 0N蚕

在投影仪的投影屏 大图的方 (见图 3)。 测量时 ,将

用极限放大图去套半径被测半径样板放在仪 台上 ,选择适当放大倍

艹且大于等于极限放大

图 3

1一最大极
、
;z一最小极限点艹

6.3。 4.2 极限校     法
用极限校对半径 形半径样板时 (见 图 ,  极限校对半径样板必须

与被测半径样板工作边 允许 作边的中心向其圆弧两端方

向逐渐增大的间隙或无可见 应与被测半径样板工作边两端

接触 ,即 自样板工作边圆弧两端向f忑 观察到逐渐增大的间隙或无可见间隙 ,

判定该半径样板合格 ,否则为不合格。

测量凸形样板时,则观察到恰与上述情况相反。
6.3。 4.3 圆弧目镜比较法

在万能工具显微镜上利用圆弧目镜进行比较测量。测量时 ,将被测半径样板置于工

作台上 ,以被测半径样板曲面影像与相应半径圆弧曲线进行比较。

可采用满足测量不确定度要求的其他方法对半径样板尺寸进行测量。

6.4 检定结果的处理
3

丿匕刂

大图比较法
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经检定符合本规程要求的半径样板出具检定证书 ;不符合要求的半径样板出具检定
结果通知书 ,并注明不合格项 目。证书格式见附录 C。
6.5 检定周期

检定周期可根据使用的具体情况确定 ,不超过 2年 。
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附录 A

半径尺寸示值误差测量 结果不确定度评定

A。 1 概述
在投影仪 (影屏直径为 600mm)上用 10× 放大倍数 ,通过极限放大图比较法测量

半径样板尺寸示值误差。现以半径 R=25mm为 例 ,进行半径样板尺寸示值误差测量结
果不确定度评定。

A。 2 建立数学模型 ,列出不确定度传播率
A。 2.1 数学模型

△R=△R1+△R2+△R3+△R4            (A。 1)
式中 :△R——半径样板尺寸示值误差 ;

△R1——极限放大图尺寸误差 ;
△R2——极限放大图刻划误差 ;
△R3——投影仪放大倍数正确性 ;

△R4——对线误差。
A。 2.2 不确定度传播率

各输入量 ,彼此间独立无关 ,由 (A。 D式 得 :

仍
2(R)=[c(△ R1)“ (△R1)彐2+Ec(△R2)伤 (△R2)彐 2

+Ec(△R3)勿 (△R3)彐2+Ec(△R衽 )汉巫 ⒋)彐 2

式中 :仞 (△R1)——极限放大图尺寸误差引人的标准不确定度分量 ;

%(△R2)——极限放大图刻划误差引人的标准不确定度分量 ;
伤(△R3)——投影仪放大倍数正确性引人的标准不确定度分量 ;

铭(△R4)——对线误差引入的标准不确定度分量。

A。 2.3 计算灵敏系数
c(△R1)=c(△R2)=c(△R3)=c(△R4)=1

A。 3 标准不确定度的评定
对于本例被测样板精度要求不高 ,温度对测量结果的影响可以忽略。

A。 3,1 极限放大图尺寸误差引入的标准不确定度分量 勿(△R1)

在万能工具显微镜上 ,对 极 限放大 图进行测量。万能工具显微镜示值误差 :

± (1um+105L),则 极限放大图半径为 250mm的误差为 3.5um。 则 :

%(△R1)==⊥
号等
里 =2· 02um

A。 3.2 极限放大图刻划误差引人的标准不确定度分量 仞(△R2)

对 25mm极限放大图的最小极限尺寸与最大极限尺寸进行不同位置的 10次距离测
量 ,取其最大差值为 25um,因 极限放大图由两个标准圆弧组成。则 :

%(△R2)=25um× 沥 =35.35um
A.3.3 投影仪放大倍数正确性引人的标准不确定度分量 仞(△R3)

5
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25mm半径样板最大允许误差为±42um。 在投影仪上放大 10× 倍后 25mm半径样
板最大允许误差为 42um× 2× 10=840um,投影仪放大倍数正确性为 0,06%,则
25mm极限放大图放大误差引人的不确定度为 :

“(△R3)=840um× O。 06%=0.50um
A。 3。 4 对线误差引人的标准不确定度分量 “(△R4)
极限放大图刻线宽度大致为 30um,进行两次瞄线对准其对线误差引人的不确定度

分量为 :

“(AR4)=罗支1詈 =6· 12∶tm2×

A.4 标准不确定度分量表

标准不确定度分量

仍(茁.)
不确定度来源

标准不确定度值

仍(岛×um)

a
r
~
圯

〓 |o|× 仍(J氵×um)

仍(AR1) 极限放大图尺寸误差 2.02

1

2.02

BJ(AR2) 极限放大图刻划误差 35,35 35.35

仍(AR3)
投影仪放大倍数

正确性
0.50 0.50

仍(AR4) 对线误差 6.12 6.12

‰ =35.94um

A.5 合成标准不确定度
各输入量之间互不相关 ,因 此

“c=√
′
c2(△Rl)'(△R1)+'(△R2)'(△R2)+'(△ R3)“ 2(△R3)+'(△ R4)仞 2(△涅4)

=√2.o22+35,352+0.502+6.122um=35· 94um
A.6 扩展不确定度
半径样板标称半径值 R=25mm在 10× 放大倍率的投影仪下的扩展不确定度 :

U=tzJ c=2× 35.94um≈ 72um(取包含因子 屁=2)
A.7 结论
在评定标称值 25mm半 径样板时 ,投影仪在 10× 放大倍数下 ,测 量结果不确定

度是 :

U=72um<(:× 10》〈̌ ΙPEVR25(MPEVR25=42urn)   屁==2

同理评定半径尺寸 凡 =l mm时 :U=45um<|;× 10× MPEVRl (MPEVR1=

20uΠ1)   尼=2
(评定过程省略 )

U≤
告
×MPEv,所 以采用极限放大图法检定半径样板是可行的。

6
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附录 B

成组半径样板的片数、尺寸及组装顺序

半径样板的尺寸 成组半径样板的半径系列尺寸

及组装顺序

成组半径

样板的片数半径 宽度 厚度 中心角

(mm) 凸形 凹形 (mm) 凸形 凹形

1~6.5 13.5

o。 5

彡>150°

≥45°

1; 1.25; 1.5;  1.75; 2; 2.25;

2,5; 2.75; 3; 3.5; 4; 4.5; 5;

5.5; 6; 6.5

7-10

20.5

7; 7.5; 8; 8.5; 9; 9.5; 10;

10.5; 11; 11.5; 12; 12.5; 13;

13.5; 14; 1遮 。511~⒒。5 工作面圆

弧弦长等

于样板

宽度

15'ˇ 25 80° ^ˇ 90°

15; 15.5; 16; 16.5; 17; 17.5;

18;  18.5;  19;  19.5;  20;  21;

22; 23; 24; 25
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附录 C

检定证书和检定结果通知书内页格式

C.l 检定证书内页格式
检 定 结 果

检定结果 :给出量化的值。
C.2 检定结果通知书内页格式

序号 主要检定项目 检定结果

1 各部分相互作用

工作面的表面粗糙度

半径尺寸

检定依据 :JJG58—⒛10《 半径样板》

序号 主要检定项目 检定结果 合格判断

1 各部分相互作用

2 工作面的表面粗糙度

3 半径尺寸

检定依据:JJG58—⒛10《 半径样板》

检定结果 :给出量化的值 ,注明合格与否。


