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指示表 (指针式、数显式)检 定规程

1 范 围

本规程适用于分度值为 O。01mm、 0。OO2mm,量 程不大于 10mm的 指针式指示表;

分度值 为 0.001mm,量 程 不 大 于 5mm的 指 针 式 指 示 表 ;分 辨 力 为 0.01mm、

0:005mm、 0.001mm,量 程不大于 10mm的 数显式指示表的首次检定、后续检定和使

用中检验。

2 引 用文献

本规程引用下列文献 :

JJF1001— 1998 通 用计量术语及定义

JJF1059— 1999 测 量不确定度评定与表示

GB/T1219— ⒛00 几 何量技术规范 长度测量器具 :指 示表 设计及计量技术要求

GB/T18761— zO07 电 子 数 显 指 示 表

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

指针式指示表是利用齿条与齿轮或杠杆与齿轮转动,将 测杆的直线位移转变为指针

角位移的计量器具 ;数 显式指示表是将测杆的直线位移以数字显示的计量器具。主要用

于测量制件的尺寸和形状、位置误差等,常 见外型结构见图 1和 图 2。

图 1

2一表圈;3— 转数指针;

指针式指示表示意图

4一 刻 度 盘 ;5一 指 针 ;6一 轴 套 ;7一 测 杆 :I一表体 ; 8一 测头
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图 2 数 显式指示表示意图

1一 表 体 ;2— 显 示 屏 ;3一 功 能 键 ;4一 轴 套 ;5一 测 扦 :6— 测 头

4 计 且性能要求

4.1· 指针与刻度盘相互位置

4.1.1 测 杆在自由位置时,调 整刻度盘零刻线和测杆轴线重合,指 针处于零刻线逆时

针方向的 30°~90° 范围内。

4.l。2 指 针末端与刻度盘刻线方向一致,无 目力可见的偏斜。

4.1.3 指 针末端上表面与刻度盘刻线面的距离不大于 0.7mm。

4.1.4 指 针长度保证指针末端盖住短刻线长度的 30%~80%之 间。

4.2 指 针末端宽度和刻线宽度

4.2.1 指 针末端宽度与刻线宽度一致。

4.2.2 刻 线宽度符合表 1的 规定。

表 1 刻 线宽度 mm

轴套直径

直 径 为
￠
8~8。 。 15mm。

测头测量面的表面粗糙度

表面粗糙度不超过表 2的 规定。

4.3

分度值 刻线宽度

o。01 0.15-0.25

o。002

o。10冖̄ 0.20

o.001

4.4
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表 2 表 面粗糙度 um

测头材料 钢 硬质合金

测头测量面的表面粗糙度 Ra O。 1 Ra O。 2

4.5 指 示表的行程

4.5.1 指 针式指示表的行程应超过其测量范围上限 ,超 过量符合表 3的 规定。

表3 指 针式指示表的行程            mm

4.5.2 数 显式指示表的行程应超过测量范围上限,超 过量不小于 ⒍5而 。

4.6 测 量 力             ∷     ∴          ∷

不超过表 灶的规定 。                    ,

表 4 两 Ⅰ ヵ:∷⒈       ∷

冖

丨    N

4.7 重 复性

不超过表 5的 规定。

4.8 测 杆径向受力对示值影响

不超过表 5的 规定。

分度值 测量范围上限 S 超过量不小于

o.01

S≤ 3 o。3

3<s≤ 10 o。5

o.002 S≤ 10 0.05

0。001 S≤ 5 .0。 05

类别 测量范围上限 S/mm 最大测量力 测量力变化∷ 测量力落差

分
度
值

o。Ol:η m S≤ 10 匚
● 0.5 0.5

0,002∏ lm S≤ 10 2.0 o。6 o。6

o。001Π nn S≤ 5 2.o o。5 o。6

分
辨
力

0。01nuη s≤ 10 o。7 o。6

o。005:nm S≤ 10 o。7 o。6

o。001∏ un

S≤ 1 o。4 o.4

1(S≤ 3 o。5 0.4

3<S≤ 10 0.5 o。5
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表 5 至 复性和测杆径向受力对示值的彩响

4.9 示 值误差

不超过表 6、 表 7中 的规定 。

表 6 指 针式指示表的聂大允许误差和回程误差

4.10 回 程误差

不超过表 6、表 7中 相应的要求。

4.11 示 值漂移

数显式指示表的测杆在任意位置时,1小 时内的示值漂移不大于其分辨力。

4

类别 测量范围上限 S 重复性 测杆径向受力对示值肜响

分
度
值

0.01 s≤mo o。003 o。005

o。002 S≤ 10 o。0005 o.001

o.001 S≤ 5 o。0005 o。005

分
辨
力

o.01 S≤∶10 o。01 o。02

0。005 S≤ 10 o。005 o。010

o。001

S≤ 1 o。001

o。002

1(S≤ 10 o。002

分度值
测量范围

上限 S

最大允许误差
回程误差

任 意 0.Os m∏ 任意 0.1mm 任意 0.2mm 任意 1mm 全量程

o。01

S≤ 3 o。005 o,010 o。014 o。003

3<S≤ 5 o。005 o。010 o。016 o。003

5(S≤ 10 0。005 o。010 o。020 o。003

o。002

S≤ 1 o。003 o.004 o。007 o。002

1<S≤ 3 o。003 o。004 o。009 o。002

3<S≤ 5 o。003 o.005 o。011 o。002

5<S≤ 10 0。003 o。005 o。012 o。002

o.001

S≤ 1 o。002 o。003 o。005 o。002

l(S≤ 2 o。0025 0.003 o。006 o。002

2<S≤ 3 o。0025 o。0035 o。008 o。0025

3<s≤ 5 o.0025 o。0035 o。009 o。0025

注 :1.任 意 0.2mm段 指 (0~0.2)mm,(0.2~0.4)mm,⋯
·
(9.8~10)mm等

一
系 列

o。 2mm测 量 段 。

2.任 意 1mm段 指 (0~1)mm,(1~2)mm,⋯ (9~10)mm等
一
系 列 1mm测 量 段 。
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表 7 数 显式指示表的最大允许误差和回程误差        mm

分辨力 测量范围上限 S

最大允许误差

回程误差

任 意 0.02mm 任意 0.2mm 全量程

o。01 S≤ 10 o.01 o。02 0。01

o。005 S≤:10 o。010 0。015 o.005

o。001

S≤ 1 o。002 o。003 o。001

1(S≤ 3 o。002 o。003 o.005 0.002

3(S≤ 10 o。002 0.003 o。007 o。002

注 :任 意 0.2mm段 指 (0~0.2)mm,(0.2~0.4)mm,⋯ (9.8~10)mm等
一
系 列 0.2mm

测量段。

5 通 用技术要求

5.l 外 观

5.1。l 指 针式指示表的表蒙透明、清洁、刻线清晰。无锈蚀、碰伤、毛刺、镀层脱落、

明显划痕,无 目力可见的断线或粗细不均等以及影响外观质量的其他缺陷。

5.1.2 指 示表上必须有制造厂名或商标、测量范围、分度值或分辨力和出厂编号。

5.1.3 数 显式指示表各功能键标注清晰、明确。

5.1。4 后 续检定和使用中检验的指示表,允 许有不影响使用准确度的外观缺陷。

5.2 各 部分相互作用

5.2。l 指 针式指示表的表圈转动平稳,静 止可靠,与 表体的配合无明显的松动。

5.2.2 测 杆的移动平稳、灵活、无卡滞和松动现象。显示屏数字显示清晰、完整,无

黑斑和闪跳现象 ,功 能键功能稳定、可靠。

5.2,3 测 杆移动时,指 针无松动。

5.2。4 紧 固指示表轴套之后,测 杆自由移动时,不 得卡住。

6 计 Ⅱ器具控制

计量器具控制包括首次检定、后续检定和使用中检验。

6.1 检 定环境条件

6.1.1 检 定室内温度为 20°C± 10℃ ,每 小时温度变化不大于 2°C。

6.1.2 检 定室内相对湿度不超过 80%。

6.1.3 检 定前 ,指 示表和检定用器具等温平衡时间不少于 2h。

6.2 检 定项目和检定器具

指示表的检定项目和主要检定器具见表 8。

5
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表 8 检 定项回和主要检定器具一览表

序号 检定项目 主要检定器具
首次

检定

后续

检定

使用中

检验

1 外观 + 十 +

2 各部分相互作用 + + +

指针与刻度盘的相互位置
工具显傲铙等

+

4 指针末端宽度和刻线宽度忄 +

5 轴套直径 外径千分尺 +

6 测涮鲕唆.鲫敝
碳
表龋 洫 蚺 枷

Ⅰ 咖 PE:妤 12%~△ 17%

+

7 指示菸蕊行程 ∷
搬 锶 锫

+ + +

8 ∶赙 力 啻荦穰翮撼邓艹￥耳昏

i±
2% +

9 ∶季缉性 枉 十

10 测杆径向受力对示值影响 + +

F示值误差 示表检定仪裰Ι

鄄耦喵吖茗

+ +

胛 瀑差 十 +

示值漂移 +J + +

注:表 中
“
+∷ 嘿 示应检定,“

△
珥 巍 啜 刚 鞲 郢

6,3 检 定 方 法  摹
 ∷
^    Ⅱ

:   Ⅱ
ˇ i|     ∴  ˇ

6.3.1 外 观    、 |f\     藜 衤  ∷
埯 貉 I∶

Ι:      ∶

目力观察:  ∵ ∷                )

6.3.2 各 部分相互作用∷

试验和目力观察。   馋 Ⅱ÷ 、 k

6.3.3 指 针与亥刂度盘的相互位置  ̈  ̀-′ ¨

目力观察。

检定指针末端上表面与刻度盘刻线面的距离,用 目力观察。有争议时用工具显微镜

检定。检定时,采 用五倍物镜,对 指针上表面和刻度盘分别调焦,利 用微动升降读数装

置或附加百分表分别读数。两次读数之差即为指针末端上表面与刻度盘刻线面的距离。

6.3。4 指 针末端宽度和刻线宽度

在工具显微镜上检定,至 少抽检 3条 刻线,均 要符合要求。

6.3.5 轴 套直径

用外径千分尺检定。

6
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6.3.6 测 量头表面粗糙度

用表面粗糙度比较样块进行比较检定。

6.3.7 指 示表的行程

试验和目力观察。

6.3.8 测
量 力

用分度值或分辨力不大于0.1N的 测力仪在指示表工作行程的始、中、未 3个 位置

进行检定,正 行程检定完后继续使指示表测杆正行程移动 5~10个 分度,再 进行反行程

检定。                ,   Ⅱ

正行程中的最大测力值为镭示裴的蕞大测皇为∷讧行猥户的最大测力值与最小测力

值之差为测量力的变化;各 点的正行程测力值与反行程测力值之差为测量力的落差,其

最大值应符合要求。⋯
   徼

将指示表装夹粒咖性表架上,∴哎嚣量朽

中 、末 三个 位 置 △ ,分 别 调 整 指 针 对准 某
一

大值与最小值之差即为该位置上的示锼髟

求 。     ∶
∷          ∷ }∷ ′̄   '      ∴ ∶ j

6.⒊ 10 测 杆径向受力对示值影响

之间裳叠三霁重霪雾l甘讠雾帛态j值罹瑟渑罗癯岛鑫霭暑F鼋鐾露堡皇车莹濯宥晷迳恁悬
置与侧块圆柱面最高位置附近接触 /捂 侧块母线罢苜 方向,分 别在抬赤表的前、后、

虿;篝|名宰量勇⒎缨蓍秉霪资|尹叠矍楂彗蓍暴碹Ξ霪硼漆滗翼邋舅曩虐赢臾氦摹
这一检定还要在工作行程的中、末两螳 上进行庐上述3个位置的检定结果均应符合要

求。

6.3.11 示
值 误 差

蓊廴

.:、  柒 ∷

,∷i卢

'∷|Ⅱ庐

分度值或分辨力为0.01mm和 分辨力为0.005mm的 指示表唐数显式指示表检定仪

或百分表检定仪检定,Ⅱ分度值或分辨力为0.001mm和 分赍值为 O.002mm的 指示表用

数显式指示表检定仪或千分表检定仪检定,也 可用不低宁上途测量不确定度的其他方法

检定。          ′ t̀、∷’0  以  ∴ 、 /

检定时,将 指示表可靠地紧固在检寇仪盏俨使测杆处于垂直向下或水平的状态,对

于指针式指示表,压 缩测杆使指示表对
“
零
”
,对 于数显式指示表,压 缩测杆约 0.1mm

至 0.2mm,将 检定仪和指示表置
“
零
”
后开始检定,在 测杆正行程方向上,选 择相应

的检定间隔 (检 定间隔见表 9、 表 10)进 行检定直至全行程,继 续压缩测杆 10分 度

(或分辨力)左 右、再进行反向检定。在整个检定过程中,中 途不得改变测杆的移动方

向,也 不应对指示表和检定仪作任何调整。对于分度值为 0.O02mm的 指示表,后 续检

定的检定间隔为 0P2mm,全 程检定结束后,根 据全程正行程各点示值误差中,选 取误

差的最大值点和最小值点分别进行补点检定,补 点检定段为该点两边的 0.2mm,检 定

间隔为 O。05mm。
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分度值 工作行程
检定间隔 J

首次检定 后续检定

o。01 o~10 o。1 o。2

0.002 o~10 o。05 o,2

o.001

o冖̌ 1

o。05

o。05

1~5 o。1

注:修 理后的指示表按首次检定。

表 9 指 针式指示表检定间陌

表 10 数 显式指示表检定间隔

指示表的全量程示值误差由正行程内各受检点误差的最大值与最小值之差确定。

指示表各受检点的示值误差 召由式 (D计 算 :

ε=L扌 一Ls               (1)

式中:LJ— —指示表的示值 (zO C条 件下);

Ls— —检定仪的示值 (zO℃ 条件下)。

数据处理详见附录 A、 B、 C。

指示表 (分度值 0.01mm)任 意 0.1mm的 示值误差 ,对 于首次检定由全量程正行

程范围内任意相邻两点误差之差的最大值确定。

指示表 (分度值为 0.01mm)任 意 1mm的 示值误差由正行程范围内任意 1mm段

所得误差中的最大值与最小值之差的最大值确定。

指示表 (分度值为 0.002mm)任 意 0.05̄ mm的 示值误差,对 于首次检定,由 全量

程正行程范围内任意相邻两点误差之差的最大值确定:对 于后续检定,任 意 0.05mm

示值误差由正行程 (补点段)任 意相邻两点误差之差的最大值确定。

指示表 (分度值为 0.001mm)任 意 0。05mm的 示值误差,对 于首次检定,由 全量

程正行程范围内任意相邻两点误差之差的最大值确定。对于后续检定,任 意 0.05mm

示值误差由正行程(0~1)mm范 围内任意相邻两点误差之差的最大值确定。

指示表 (分 度值为 0.001mm)任 意 0.2mm的 示值误差,由 正行程范围内任意

0.2mm段 所得误差中的最大值与最小值之差的最大值确定。

8

分辨力 工作行程
检定间隔 `

首次检定 后续检定

o。01 o~10 o。2 o。2

o。005 o~10 o。2 o。2

o。001

o~1 o。02 o。02

1冖̌ 3 o。05 o。05

3~10 o。s o。5
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指示表 (分度值为 0,002mm)任 意 0.2mm的 示值误差,对 于首次检定,由 正行

程范围内任意 0.2mm段 所得误差中的最大值与最小值之差的最大值确定。对于后续检

定,由 全量程正行程范围内任意相邻两点误差之差的最大值确定。

指示表 (分辨力为 0.01mm、 0。OO5mm)任 意 0.2mm的 示值误差,由 全量程正行

程范围内任意相邻两点误差之差的最大值确定。

指 示 表 (分 辨 力 为 0。 001mm)任 意 0.02mm的 示 值 误 差 ,由 正 行 程 (0~D mm范

围内任意相邻两点误差之差的最大值确定。

指示表 (分 辨力为 0.001mm)任 意 0.2mm的 示值误差 ,由 正行程 (0~3)mm

范围内,任 意 O。2mm段 所得误差中的最大值与最小值之差的最大值确定。

6.3.12 回
程 误 差

在示值误差检定完后,取 正、反行程同一点误差之差的最大值为回程误差。

6.3。 13 示
值 漂 移

把指示表测杆固定在工作行程内任意位置上,观 察指示表示值在 1h内 的变化。

7 检 定结果处理

经检定符合本规程要求的指示表发给检定证书;不 符合本规程要求的指示表发给检

定结果通知书,并 注明不合格项目。

8 检 定周期

指示表的检定周期一般不超过 1年 。
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附录 A

指示表示值误差测量结果的不确定度评定

A。l 测 量方法

示值误差是用相应准确度等级的指示类量具检定仪,按 规定的测量间隔进行正向检

定,取 正行程中各受检点误差中最大值与最小值之差作为全量程的示值误差。

A。 2 测 量 模 型
       .∴  ∷ 、 Ⅱ ∷ ∷ ∶

现对量程为10mm的 指示表、(分度值为0。01mm》 和量程为lhm的 指示表 (分度

值为0.OO1mm)的 示值误差测量结果不确定度进行分析计箅。

指 示 表 的 示 值 误
豢 俘 f   ~̈

 ∷ .∷  ̈ .

,￠ =L、 -L‘
+L、

·
cJ Ⅱ Δ Ĵ̂Ls· α 阝

·
Δ 莎s        (A。 D

¨
      ̀   ∷ ∴∶0  ← ,̀     ∶  讠 ;

式中:L、 ——指示表的示值 (aO℃ 条件下); =|

L、——检定仪的示值 (20C条 件下);         ∴

α扌、αs∵ i分 别 为 指 示 表 和 检 定 仪 曲 娥 胀 系 数 ;

AJJ、 AJ‘——分别为指示表和检定仪偏离温度 ⒛℃时的数值。∷

令  抚
=α
扌
ˉ
αs;δ

=AJ'-AJ“

取  L≈ L、 ≈ L,;α ≈ α、≈ α阝;Δ 莎≈ AJ`≈ Δ 氵9

得          召
=L、 -LⅡ

+L· △ 苫
·

抚 +L· α
·
δ     ∶

·

∷    (A。 2)

A。3 灵 敏系效

cl=a:/。 L、
=1    c2=ag/aL阝 =-1

cs=a〃 aa口
=L·

△ ‘  c刂 △ ae/a9,亍 L· α

A。4 不 确定度来源

A。 4.1 测 量 重 复 性 :“ I

A。⒋。2 检 定仪的示值误差 :吻

A。4.3 线 胀系数误差 :=J:

A。4.4 指 示表和检定仪的温度差:铷

A。5 不 确定度一览表     ∷

以 分 度 值 为 0.01mm、 0.001mm的 指 示 表 为 例 ,分 别 见 表 A。 1和 表 A。 2。

表 A。1 分 度值为 0。01mm指 示表 <L=10mm)的 不确定度一览表

标准不确定度

:J(Ji)
不确定度来源

标准不确定度值

〃(trt)
q=&/ar扌

|cj|× 仍 (=j)

/um

B‘! 测量重复性 1·1um 1

氵饣2 检定仪的示值误差 1·7um ˉ̄ l

E‘3 线胀系数 1.15× 106C㈠ 105um· 1() o。12

tJ彳 指示表和检定仪的温度差 o.58飞3 o。 115um· 【)I o。067

u " : 2 . 0  p m

10
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表 A。2 分 度值为 0.001mm指 示表 (L=1mm)的 不确定庋一览表

标准不确定度

EJ(=氵)
不确定度来源

标准不确定度值

tJ(Jr氵)
。 =&/azi

|c】 |× 仍 (茁 i)

/um

ε‘l 测量重复性 0·1um 1

tJ2 检定仪的示值误差 o·58um 一̄ 1 o。58

0J3 线胀系数 1.15× 10ˉ6℃ Ī 10亻um· C o。012

己‘饣 指示表和检定仪的温度差 o.5813 o。0115um· Cˉ
I
o。0067

u " : 0 . 5 9  p r m

A.6 计 算标准不确定度

A。6.1 测 量重复性引人的不确定度 “1

在相同的条件下 ,对 指示表 (分度值为 0.01mm)中 10mm点 重复测量 10次 ,经

计算得出单次测量实验标准差 s=1。 lum,则 s=伪 l=1.1um。

在相同的条件下 ,对 指示表 (分度值为 0.001mm)中 1mm点 重复测量 10次 ,经

计算得出单次测量实验标准差 s=0,1um,则 s=“ l=0。 lum。

A.6.2 检 定仪的示值误差引起的不确定度 zJz

百分表检定仪示值误差在任意 10mm范 围内为不大于 3um;千 分表检定仪的示值
误差任意 1mm范 围内不大于 1um,按 均匀分布。

百 分 表 检 定 仪 :' 吻
=3/√

t=1.7(um)

千 分 表 检 定 仪 :  吻
=1/√

t=0.58(um)

A.6.3 指 示表和检定仪线胀系数给出的不确定度分量 幻

抚的界限为±2× 10̄
6C1,按

均匀分布。

“3=2× 10“ /√ t=1.15× 1o“ (℃
l)

指 示 表 (分 度 值 为 0.01mm):若 L=10mm,AJ=10℃ ,则

“31=2× 10̄
6/溽

× L× △ 莎

=2×
10̄
6/√
t× 1o4× 1o

=0,12(um)

指 示 表 (分 度 值 为 O.001mm):若 L=1mm,加 =1o℃
,则

仍3.2=2× 106/√ t× L× △ 莎

=2×
106/滔 × 1o3× 1o

=O。 012(urn)

A.6.4 指 示表和检定仪温度差给出的不确定度分量 幼

它们之间存在一定温度差,以 等概率落在±lC范 围内,则

〃饣
=1/Ⅳ 厅 =0.58(C)

指 示 表 (分 度 值 为 0.01mm):若 L=10mm,α =11.5×
1ō
6℃ Î,则

吻,l=L× α× o.58

= 10饣 × 11.5× 1ō 6× o.58
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=0.067(um)

指 示 表 (分 度 值 为 0.001mm):若 L=1mm,α =11.5×
10̄
6℃ 丬

,则

吻.1=L× α× o.58

=103× 11.5× 10̄
6×
0.58

=0.0067(um)

A.7 合 成标准不确定度 “c

指 示 表 (分 度 值 为 O.01mm,L=10mm)点 时 :

臼c=√ 仍 :+溺 +谓 .1+湄 。l

=√ 1.12+1.72+0.122+O。 0672

=2.0(um)

指 示 表 (分 度 值 为 0.OOl mm,L=1mm)点 时 :

〃c=√ 〃 :+溺 +msz.I+u。
z,l

=√ 0.12+0.582+0.0122+0.00672

=0.59(um)

A。8 扩 展不确定度 U

指 示 表 (分 度 值 为 0.01mm,L〓 10mm)时 g

Lf95=诏 「尼 · “c=倌 × 2× 2.0=5.7(um)

指 示 表 (分 度 值 为 0.001mm,L=1mm)时 :

l

U95=诌 九 · 〃c=拒 「 × 2× 0.59=1.67(um)

经分析,检 定示值误差的扩展不确定度与其指示表示值最大允许误差 (见表 ω 之

比≤1/3,方 法可行。
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附录 B

指示表 k分 度值为 0。0O2” m)示 值误差及回程误差的数据处理示例

例如 ,后 续检定一块量程为 10mm指 示̄ 表 (分 度值 0.002mm),得 到一系列数据

见表 B。1。

表 B。1 Ⅰ 程 IO mm指 示表 (分度值 0。002mm)示 值误差和回程误差的数据处理

行程/mm

受检点/mm

o o.2 o。4 0.6 0.8 1.0 1,4 1.8 2.o

误差/um

o~2

正 o +2.8 -1.0 十 3.o 十 4。o 十 3.0 +6.0 +4。 饣 十 6.o +4.4 +2,4

反 +2。 o +2.4 +1。 o +4.o +4.4 +2.8 +5。 o +4.1 +5.6 +3.2 +2。 厶

2~4

正 +2.4 +4。 o +2.4 +在 .2 +5.6 +2.6 +3.6 +2.6 +5。 4 +5.6 +3.4

反 +2.4 +4.8 +2.8 +3.8 +4,5 +3,5 +3.6 +2.6 +4.5 +5.8 +3.6

4~6

正 +3.4 十 6.4 十 4.8 +6.8 +6.6 十 5.6 +4.0 +8。 o +5.6 +6.0 +7.2

反 +3.6 十 8。o +6.o +6.2 +8.5 +7.4 +4.8 +8.2 十 6.6 +7。 o +8.8

6~8

正 +7.2 十 6.2 +9.0 +7.0 +9.0 +8.2 +6.0 +8.0 +7。 4 十 10。o +8.4

反 +8.8 +8.2 +11.0 +8.0 +11。 o +1o.o +8.o +10。 o +8.4 +12.o +1o.4

8~10

正 +8.4 +8.2 +9。 o +6。 o +8.4 +9.4 +8。 o +9.8 +8.6 十 8.4 +8.6

反 +10.4 +10。 o 十 11。o +8。 o +10.4 +11.4 +1o。 o 十 11。o +10。 o +10.2 +9,6

补点检定

最大值点 7 . 8  m m

受检点/mm 7.60 7.65 7.70 7.75 7.80 7.85 7.90  |  7.95 8.00

误差/um 十 8,0 +9,6 十 9。o +10。 o +10.0 +9。 o 十 10.0 | +9.4 +8.4

最小值点 o。4mm

受检点/mm o。20 o.25 0.30 o.35 o。40 o,45 0.50  |  0.55 0,60

误差/um +2.8 +2.4 +1.6 I  +1.0 -1.o +0.6 +1.6|+2.2 +3.o

示值误差/um

任意 0。05mm示 值误差 2.0 任意 0.2mm示 值误差  |   4.0

全程示值误差 11.0 回程误差    |   2.o
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附录 C

指示表 (分 辨力为 0。O01mm)示 值误差及回程误差的数据处理示例

例如,后续检定一块量程为1OⅡm指 示表(分辨力0。OO1猁ω,得 到一系列数据见表G1。

表 C。1 Ι 程 10mm指 示表 (分辨力 0.00Imm)示 值误差和回程误差的数据处理

行程/mm

受检点/mm

o o。02 0。04 o。06 o。08 o。10 0.12 o.14 o。16 |㈧ | o。20
误差/um

o~0.2
正 o

ˉ̄ 1 0 o
-1 -1 —

1
- 1̄ -2 -2 -2

反
一-1 —

2
—-1 -2 -2 -冖1 - 1̄ -2 —

2
-ˉ1 —

2

o.2冖̌ 0,4
正
—
2

-2 -2 -2 -3 -3 —
2

-2 -2 -1 -2

反
—
2
-2 -1 -3 -2 -2 -2 -2 -2 -2 -2

0.4冖̌ 0.6
正

—
2

-2 -2 -2
o

-2 -ˉ1 -2 -2 -3 ˉ̄ 1

反
-2 -3 ˉ̄ 1 -2

o
-2 -2 —

2
—
2

-2 -2

o.6冖̌ 0.8
正
ˉ̄ 1 -⋯1 -ˉ1 -2 -2 -2 -2 —

2
-1 -2 ˉ̄ 1

反
-2 -2 - 1̄ -1 -2 -1 -2

0
-2 -2 - 1̄

0.8~1
正
-1 —

2
ˉ̄ 1 -1 -1 -1 —

l
-l — l -2 -1

反
ˉ̄ 1 — 1

-1 ˉ̄ 1 o o
-1 ˉ̄ 1 -1 ⋯̄I o

行程/mm

受检点/mm

o。00 o。05 o。10 o。15 o。20 0.25 o.30 o。35 o。40 o。45 o.50

误差/um

l。0~1.5
正

-1 -2 -3 —
3

—
4

-4 -5 -5 —
5
-3 -3

反 0
-1 -3 -3 -4 -4 -5 —

5
—
5

-4 -3

1.5~2.0
正

-3 -2 -2 -1 -3 -2 -2 - 1̄ —̄ 1 一̄ 1 ˉ̄ 1

反
-3 -3 —

3
-3 -3 -2 -2 - 1̄ ˉ̄ 1 -1 -2

2.0~2.5
正
—̄ 1 -2 —̄ 1 -1 —

2
-2 -2 -2 -2 -3 -2

反
-2 -2 ˉ̄ 1 -1 -2 -2 -2 -2 -2 -2 —

3

2.5-3,o
正
-2 -2 -3 -3 -3 -2 —

2
—
2
-2 —

l
—
2

反
-3 -2 -2 -3 -3 -2 -3 -2 -2 —

2
-2

行程/mm

受检点/mm

0 0.5 o 0.5 0 0.5 0 0.5 o o.5 o o.5 o o。5 o

误差/um

3.0~10
正
-2 -3 -2 —

3
-3 -5 —

4
-5 --4 -6 -6 —

7
-6 -6 -6

反
-2 —

3
-3 -5 -4 -4 —

6
-5 -6 -6 -7 -7 -6 -6

示值误差/um

任意 0.02mm示 值误差 2     |任 意 0.2mm示 值误差 3

全程示值误差 7     |   回 程误差 2
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附录 D

检定证书和检定结果通知书内页格式

D,1 检 定证书内页格式

检 定  结  果

温度:     ℃  相 对湿度:     %

注:检 定结果,应 给出量化的值 (不要简单给出
“
合格
”二字)。

D。2 检 定结果通知书内页格式

具体要求同 D。1,并 指出不合格项 目。

序号 主要检定项目 检定结果

重复性

2 示值误差

任 意 0。 02mm

任意 0.1mm

任意 0.2mm

任意 1mm

全量程

3 回程误差

检定依据:JJG34— zO08《 指示表检定规程》
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指示表 (指针式、数显式)

JJG34-̄ 2008

田家质量监督检验捡疫总局发布

屮国计员出版礻h出 版

北京和平咀西衍"12号

瑚s玫纳frs lOoo:3

lL话 (θ 1θ )6427536θ

h“ p://www,z画 I.com。 cⅡ

北京市迪鑫印刑厂印刖

新华 "店 北京发行所发行

版权所有 不 得翻印

880mm× 1230mm 16开 本   印 张 I.9s 字 效 zz千 宁

zOOB年 8丿 J笫 l版   200g句 i8月 笼 Ⅱ次 印 刑

印 效
I— sO00

统
¨
书 盱 155026-"66  定 价 :26.l,tl元

JJG3⒋ 2008


