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直角尺检定规程

1 范围

本规程适用于直角尺的首次检定、后续检定和使用中检验。

2 引用文献

本规程引用下列文献

JJF 1001-1998通用计量术语及定义

JJF 1059-1999测量不确定度评定与表示

JJF' 1094-2002测量仪器特性评定

GB/T 6092-2004直角尺

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

    直角尺是检验和划线工作中常用的量具。用于检验工件的垂直度或检定仪器、机床

纵横向导轨的相互垂直度。通常用钢、铸铁或花岗岩制成。按其结构形式可分圆柱直角

尺 (图1),矩形直角尺 (图2)、三角形直角尺 (图3)、刀口形直角尺 (图4)、铸铁直

角尺 (图5)、宽座直角尺 (图6)、平形直角尺 (图7)、线纹钢直角尺 (图8)。其基本

尺寸与准确度等级、示值误差分别见表 1至表8.

测量面

基面

图 1 圆柱直角尺

表1 圆柱直角尺基本尺寸与准确度等级

准确度等级 00级、0级

基本尺寸

H 200 315 500 800 1250

D 80 100 125 160 200
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测量面 测量面

侧面

基面

  侧面

基面

(a) (b)

图2 矩形直角尺

表2 矩形直角尺基本尺寸与准确度等级

矩形直角尺

准确度等级 00级、0级、1级

基本尺寸
H 125 200 315 500 800

L 80 125 200 315 500

刀口矩形直角尺

准确度等级 00级、0级

基本尺寸
H 63 125 200

L 40 80 125

N」量面

侧面

基面

图3 三角形直角尺

表3 三角形直角尺基本尺寸与准确度等级

准确度等级 00级、0级、1级

基本尺寸

H 125 200 315 500 800 1250

L 80 125 200 315 500 8oo
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(a) (b)

图4 刀口形直角尺

表4 刀口形直角尺基本尺寸与准确度等级

刀口形直角尺

准确度等级 0级、1级

基本尺寸
H 50 63 80 100 125 1印 200

L 32 40 50 63 80 100 125

宽座刀口形直角

尺

准确度等级 0级、I级

基本尺寸
H 50 75 100 巧0 200 250 300 500 750 1000

L 40 50 70 100 130 165 200 300 400 550

表5 铸铁直角尺基本尺寸与准确度等级

铸铁直角尺

准确度等级 0级、1级

基本尺寸
H 500 630 800 1000 1250 1600 2(洲】〕

L 315 400 500 630 800 I(X10 1250

测量面

测量面

基面

图5 铸铁直角尺 图6 宽座直角尺
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表‘ 宽座直角尺基本尺寸与准确度等级

准确度等级 0级、l级、2级
      门

基本 {

尺寸

}。 63 80 1oo 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1砚X】〕 1250 1600

L 40 50 63 80 100 125 160 200 250 315 400 500 630 800 1000

侧量面

懊可雨1

P 基面 基面

〔a) (b)

          图7 平形直角尺

表7 平形直角尺基本尺寸与准确度等级

平面形直角

尺和带座平

面形直角尺

准确度等级 0级、1级、2级

基本

尺寸

H 50 75 100 巧0 200 250 300 500 750 1000

L 40 50 70 100 130 160 200 300 400 550

测量面

(a) (b)

          图8 线纹钢直角尺

表8 线纹钢直角尺基本尺寸和示值误差

基本尺寸 If 150 200 250 300 4(M〕 5oo

示值误差 士0.3 t 0.5
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表， 测量面、基面及侧面的表面粗糙度

片
测量面尺寸

    H/-

测量面和基而的表面粗糙度 侧面的表而粗糙度Rp/;-m

|
|
口

石500 1.60

0.10 卜 6(1

>500~1600

。级一‘级

0.2。一二
      一0.40

0.40

表10 测量面和基面的垂直度、平面度、直线度及平行度
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表n 铸铁直角尺的平面度刮制接触点数

检定项目
准确度等级

0级 1级

25mm x 25mm正方形面积中的接触点数 〕25点 )20点

任意两个正方形 (25mm x 25mm)内的接触点数之差 }_ 5点

表12 线纹钢直角尺的垂直度、平面度、直线度和平行度

>N量面尺寸 H 测量面相对于基面的垂直度 测量面的平面度或直线度 基面间的平行度

150 0.15 0.08 0.06

200 0.20 0.10 0.08

250 0.25 0.12 0.10

300 0.30 0.15 0.12

400 0.40 0.20 0.15

500 0.50 0.25 0.20

表13 侧面相对于基面的垂直度

侧量面尺寸 H/mm
侧面相对于基面的垂直度小m

00级 0级 1级 2级

50 10 20 40 80

63 15 30 60 120

75 15 30 ·60 120

80 15 30 60 120

100 15 30 60 120

125 20 如 80 160

150 20 40 80 160

160 20 40 80 160

200 20 40 80 160

250 20 40 80 160

300 30 60 120 240

315 30 60 120 2叨

400 30 60 120 240

500 40 80 160 320
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表13(续)

测量面尺寸Hl=
侧面相对于基面的垂直度/gym

00级 0级 1级 2级

630 40 80 160 320

750 50 100 200 400

800 50 100 200 400

1000 60 120 2如 480

1250 70 140 280 5印

16加 90 180 360 720

2000 220 440 8so

4 计t性能要求

4.1 测量面、基面及侧面的表面粗糙度

    应不超过表9的规定。

4.2 测量面和基面的平面度

4.2.1 图1至图7结构形式的直角尺的平面度应不超过表10的规定。

4.2.2 铸铁直角尺的平面度刮制接触点数见表llo

4.2.3 线纹钢直角尺的平面度应不超过表12的规定。

4.3 测量面的直线度
    图1、图2 (b)、图4结构形式的直角尺的直线度应不超过表10的规定。线纹钢直

角尺的直线度应不超过表12的规定。

4.4 基面间的平行度
    图4、图6、图7结构形式的直角尺的平行度应不超过表10的规定。线纹钢直角尺

的平行度应不超过表12的规定。

4.5 侧面相对于基面的垂直度
    图2至图7结构形式的直角尺垂直度应不超过表 13的规定。

4.6  a,月角测量面相对于基面的垂直度
    图1至图7结构形式的直角尺垂直度应不超过表10的规定。线纹钢直角尺应不超

过表12的规定。

4.7 线纹钢直角尺示值误差

    任意刻线到尺的端边或末端的线纹示值误差应不超过表8的规定。

5 通用技术要求

5.1 新制造的直角尺不应有锈蚀、磁性、碰伤、裂纹、砂眼、毛刺等缺陷。铸铁角尺

非工作面应清砂并涂漆。
                                                                                                                                        7
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:.:
直角尺非工作面必须有制造厂名或商标、〔应二标志和出厂编号。

后续检定、使用中检验的直角尺，允许有不影响测量准确度的外观缺陷。

6 计量器具控制

    计一量器具控制包括:首次检定、后续检定和使用中检验。

6.1 检定条件

6.1.1 环境条件
6.1.1.1 室内温度 (20士5) ̀C

6.1.1.2 温度平衡时间不少于2h.

6.1.1.3 检定前应将被检直角尺及检定用设备同时置于平板上。

6.1.2 检定用设备
    检定用设备见表140

                                  表14 检定用设备一览表

标准器名称 规 格 技术要求

表面粗糙度比较样块 R.(0.1。一，.60)}。 一}

平板 g 2000= 00级、0级、1级、2级

刀 口尺 盛500mm 0级、1级

                                  一

量块

}

1级或4等

测微表 分度值0.001= MPEF g士11'm

直准直仪 1” 一!l
I

标准方铁 ‘500mm 相互垂_肖一度《1.51-

宽座直角尺 g 500mm 2级

塞尺 (0.02一0.50) mm 2级

圆柱直角尺 g l000mm 00级、0级

研磨面平尺

                                            一

5 300mm

l

          平面度岌1},m

千分表 (0一1) mm 示值误差簇5 }cm

杠杆卡规 g 200= MPE,, 士21,m

钢直尺 500- W EE‘10.15.m

直角尺 (2000= 0级

注:表中“MPEF,”表示最大允许示值误差。
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6.2 检定项目

    检定项目见表巧。

表15 检定项目

序号 检定项目
检定类别

首次检定 后续检定 使用中检验

1 外观 + 十 +

2 测量面和基面及侧面的表面粗糙度 十

3 测量面和基面及侧面的平面度 十 +

4 测量面的直线度 + 十

5 基面间的平行度 十 +

6 侧面相对于基面的垂直度 十

7 a. a角测量面相对于基面的垂直度 十 十

8 线纹钢直角尺的示值误差 +

注:表中 “+”表示应检定，“一”表示可不检定。

6.3 检定方法

6.3.1 外观

      目力观察。

6.3.2 测量面和基面及侧面的表面粗糙度

    用表面粗糙度比较样块进行比较检定。

6.3.3 测量面和基面的平面度

6.3.3.1 对于测量面或基面小于500mm的00级、0级、1级直角尺.丁用0级刀口形直

尺，2级直角尺可用 1级刀口形直尺，以标准光隙法进行检定。检定时刀口形直尺的安

置方位，对矩形测量面如图9 (a)所示;对圆柱形直角尺的基面如图9 (b)所示。当

所有检定方位上出现的间隙均在中间部位或两端部位时，取其中一方位间隙量最大的值

作为测量结果;当有的方位中间部位有间隙，而有的方位两端部位有间隙时，则取中间

和两端最大间隙量之和作为测量结果，其测量结果应不超过表 10的规定。

一于长三

图 9
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6.3.3.2 测量面等于或大于500mm的直角尺可用对角线法检定，实例如图10 (a)所

示。首先在受检面上取9个点，位置分布如图10 (b)所示。调整被检直角尺基面下边

的微调支承，使a4, b4, a,(或a, ,  b, ,  a4)三个点与标准面等距离，然后再测出其

余各点的读数值如图10 (c)所示。运用基面转换原理，使数值不等的两个角点b, ,叭

变成等值;b2, b,两个点的数值也相应改变如图10 (d)所示。经转换后得出的各点其

最大与最小值之差即为受检面的平面度，如图10 (e)所示，其测量结果应不超过表10

的规定。平面度检定用设备要求见表160

fog微表

标准面

+5  +5

  0  +3

调支承
2点

      b,

Wj}(a) (b)

十5一d +5

+3- 11  +3
+s-d=一十」

。一+122
十x

3+ d

平面度 ,5=十8一(一1)

          二90Lm)

++4+5 -7+d 十5 一1

(d)

              图 10

表16 平面度检定用设备的要求

被检直角尺准确度等级 检定用设备

00 自准直仪几00级平板

0 0级平板、00级检定用直角尺

1 0级平板、0级检定用直角尺

2 1级平板、1级检定用直角尺

    此项检定也可用分度值不大于1”自准直仪在平板上以节距法进行检定，如图11 (a)

所示。检定时首先测出对角线a� a� b� b。各点对两端点连线的直线度，如图11

(b)、图11 (c)所示;然后选取理想平面，使其通过一条对角线与另一对角线平行，

以作图法求出该受检面的平面度，如图11 (d)所示。
    10
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准直仪
直角尺

夹具

平板 垫块

fb) (。) (d)

图 11

6.3.3.3 铸铁刮制的直角尺平面度以涂色法检定。0级铸铁直角尺的接触斑点应在0级

平板上检定，1级铸铁直角尺的接触斑点应在不低于1级平板上检定。接触斑点数之差

应符和表11的规定。

6.3.4 测量面的直线度

6.3.4.1 刀口形直角尺、刀口矩形直角尺的直线度以光隙法在研磨面平尺上检定。检

定时，使刀口形测量面与研磨面平尺工作面轻轻接触，观察它们之间的光隙，其测量结

果应不超过表 10的规定。被检直角尺应垂直于研磨面平尺且在士150范围内倾斜，如图

12所示。

150:i50

、 I   i /直角尺

磨平尺

图 12

6.3.4.2 圆柱直角尺母线的直线度用分度值不大于1"的自准直仪以节距法检定。被检

母线不应少于4条且分布在相互垂直的两个轴向剖面内，如图13 (a)所示。检定时，

先将桥板固定在反射镜侧工作面上，反射镜底部垫以不低于1级的平尺，使桥板与圆柱

直角尺的母线相靠。然后调整自准直仪，使目镜内的影像位于中央位置，读取第一个读

数a,(格数)。按桥板跨距G逐段移动反射镜，并使桥板首尾相接，依次记取每段的读

数a2,  a3，二，a�。以最小条件包容线评定直线度，其测量结果应不超过表10的规

定。作图法实例如图13 (b)所示。

    座标值△的单位是格数，可按下式换算:

                                            S=0.005祛 △

                                                                                                                                        11
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式中:S— 受检母线的直线度，fim;
      r— 自准直仪分度值，(“);

      L— 桥板跨距，mm;

      △— 直线度的Y坐标值之差，格。

    当圆柱母线长度小于或等于315mm时，取5个节距，当圆柱母线长度大于315mm

时，取10个节距。

反射4

桥板

柱直角尺
自准直仪

平板 平尺

图 13

6.3.4.3 线纹钢直角尺的直线度用2级平板和相应的塞尺在被检全部测量范围内进行

检定，塞尺如能通过，则不合格。

6.3.5 基面间的平行度

    0级和 1级直角尺用0级平板和分度值为0.001mm测微表检定;2级直角尺可用 1

级平板和千分表检定。检定时，将被检直角尺置于平板上打表，如图14所示。在全部

受检范围内最大读数与最小读数之差即为基面间的平行度，其测量结果应不超过表 10

的规定。

测微表

基面

图 14

6.3.6 侧面的垂直度

    用2级直角尺a角与被检侧角进行比较，用塞尺量出其间隙量，其测量结果应不超

过表 13的规定。

6.3.7  a角测量面相对于基面的垂直度

6.3.7.1 圆柱直角尺测量面的垂直度

    首先检定被检圆柱直角尺在轴向剖面内的直径差，直径差的检定一般可用分度值为

0.001 mm的测微表或 0.002mm的杠杆卡规进行。直径大于 150mm时，用分度值为
    12



工.G 7-2侧14

0.001mm 测微表打表法检定

一轴向剖面内依次选取ao,

的不少于均匀分布3个点;

，检定支放状态女。图巧所示，支点普:。检定时，首先在同
a�  a2,⋯，a。点。受检点的分布:测量范围在500mm内

对于测量范围大于500mm的不少于均匀分布5个点。检定

时，使a。点与测微表相接触

点的读数xo，依次测得a�

    算出圆柱直角尺a� ‘

，慢慢滚动圆柱直角尺，测微表指针出现转折点时记下ao

a2，二，。。各点的读数二，，x2,⋯，x� o

⋯，a。各点对a。点的直径差为:

o,=x,一xo

乙2=x2一x0

△。=x。一x�

a角测量面垂直度的检定如图16所示。其平板不低于0级，直角尺不低于0级。

hI#}.H1I}'/ Q2:.rG0 "
-— 卜一一一日

圆柱直角尺

测微表

垫块
尸
平板 垫块

平板

                    图 15 图16

    将装有测微表的小表座与直角尺相靠，使测微表测头与圆柱直角尺a。点相接触。

然后垂直与直角尺轴心线方向拉测微表表座，使测微表指针出现转折点，此时的读数为

0。以直角尺的测量面为基面，依次测出各点对a。点的读数a�  a2,⋯，a�。检定时，

其ao,. a,,  ate⋯，a。受检点与轴向剖面直径差是同一受检点。再将圆柱直角尺转过

1800，使b。点与测微表测头相接触，依次测出各点对b。点的读数b� b2,⋯，b,

圆柱直角尺“。一a。各点的测量面相对于基面的垂直度误差为:

  a,一b,+△，
          2

  a2一b2+乙2
一 2

品

侃

        a_一b_十乙..
da-=— 一二

                    Z

圆柱直角尺b。一b，各点的测量面相对于基面的垂直度误差为:

Sb,
b,一a十乃

一 2
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        b，一a,+乃，
品,=一

                    艺

Ah=6} -些+全
                2

    在全部受检点中，取误差最大的为其测量面的垂直度，其测量结果应不超过表10

的规定。在同一受检圆柱内，被检母线应不少于4条 (分布在相互垂直的两个剖面内)。

6.3.7.2 刀口形直角尺和刀口矩形直角尺测量面的垂直度

    刀口形直角尺用光隙法检定:检定装置如图17所示。标准方铁各测量面在全长上

的相互垂直度不应超过1.51cm;各测量面的平面度不应超过0.75[zmo
    检定时，将标准方铁与被检直角尺同时置于0级研磨面平板 (或研磨面平尺)上，

使被检直角尺测量面轻轻与标准方铁相靠，观察它们之间的光隙。不论将被检直角尺置

于垂直于标准方铁的中间位置还是向两边偏转150时，其垂直度均应达到表10规定的要

求。

被检直角尺

平板

                                                  图 17

    刀口矩形直角尺可用自检法检定:将研磨面平尺与一直径为 (6--8) mm的圆柱支

承同卡板卡紧在检验平板上，然后在同一平板上固定一个带有分度值0.001 mm的测微

表的万能表架。使直角尺的测量面紧靠圆柱支承，同时使另一个测量面紧贴研磨面平尺

的工作面。测微表应采用平面测帽并在距直角尺上边缘 (2一3) mm处与直角尺相接触，

如图18 (a)所示。然后沿圆柱支承移动直角尺，同时转动测微表调整测帽平面的位

置，使直角尺安放在平面测帽的两个边缘位置，如图18 (b)所示。使测微表示值变化

不超过0.001 mm，依次将被检直角尺的四个测量面安放在研磨面平尺上，记下相应的测

微表示值a, ,  a2,  a,  a4并求出这些示值的算术平均值m:

      a,+a2+a3+a4

m=一一一一4

在每个读数中减去所求得的m值，则可求得在长度 H上a角测量面相对于基面的

垂直度的偏差。，，△2，乙3，。4为:

= a,一 m

= a2一 m

= ay

乙

乙

匕
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乙4=a4一m

所测得的。，，w  'All  'A4的代数和应等于零，最大不应超过0.001 mm.

圆柱支承 被检直角尺

圆柱支承

平板 四棱尺
平测帽

(a) (b)

                                                  图 18

6.3.7.3 宽座直角尺、三角形直角尺、平形直角尺和铸铁直角尺测量面的垂直度。

    打表法:装置由00级平板、0级直角尺、分度值为0.001mm测微表和表座等组成。

检定时，按下列顺序进行。

    利用手的力量使测微表表座始终紧贴在直角尺的测量面上，再使被检直角尺与测微

表测头轻轻接触，并沿平行于平板的方向前后拉动表座，随之调整被检直角尺的位置，

使被检直角尺在水平截面内与直角尺测量面平行，如图19 (a)所示。

    以直角尺为基准，沿被检直角尺全长自下而上 (或自上而下)打表，得终点读数与

起点读数之差△a,(带正负号)。

    将被检直角尺和测微表均调转 1800，如图19 (b)所示，重复上述操作，得终点读

数与起点读数之差△a2(带正负号)。被检直角尺的垂直度误差as的计算公式:

    当被检直角尺为铸铁直角尺时

指针的跳动。

      △a,+A a,
6a=—

                Z

测头与被检面之间可垫以适当尺寸的量块 以避免

被检直角尺

直角铁 I位置 被检直角尺
R位置

测微表
平板

(a) (b)

                                                  图 19

    也可采用附录A中的方法检定 (间隙法和直接测量法)。仲裁检定时应采用6.3.7.3

打表法检定。

6.3.7.4 线纹钢直角尺测量面的垂直度
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    用不低于2级的宽座直角尺和相应的塞尺在被检全部测量范围内进行检定，塞尺如

能通过，则不合格。

6.3.8 召角测量面的垂直度
    0级和1级刀口形直角尺可用标准方铁检定，如图17所示。1级和2级直角尺的检

定可采用下列方法。

6.3.8.1直接测量法:首先测量出月角测量面对。角基面的垂直度Ay。具体操作顺序
和处理方法可参照宽座直角尺 a

基面两端的高度差 a，如图14,
角侧量面的垂直度直接测量法二然后侧出被检直角尺
图20所示。被检直角尺9角误差由下式算出:

图 20 图 21

。，=△，+H
    当△Y,  a是促使成a角偏大于900时，8(3, a取正号;反之取负号。在测定直角尺

基面两端高度差 a时，其形状偏差应排除。如图21中，虽有形状偏差 G存在，但其两

a
某

端高度差

    例:

等于零

630mmx 400mm宽座直角尺，测得结果如下:

            0T=+16tm;  a=一9ttm

又一9)=+2tm630耐
S月=+16+

即被检直角尺月角大于900，其尸角垂直度误差为21m.

6.3.8.2 比较法:对于尺寸小于300mm的直角尺，用高一级的刀口形直角尺的a角做

标准，以光隙法进行检定。

6.3.9 线纹钢直角尺示值误差

    线纹示值误差用钢直尺检定。将被检尺置于1级平板上，使钢直尺的首端线纹与被
检尺的端边对齐，在钢直尺上读出被检尺的偏差。其测量结果应不超过表8的规定。

6.4 检定结果的处理

    按照本规程的规定和要求检定合格的发给检定证书;不合格的发给检定结果通知

书，并注明不合格项目。

6.5 检定周期

    检定周期可根据使用的具体情况确定，一般不超过1年。
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附录 A

间隙法和直接测里法

    间隙法:在被检直角尺的测量面与圆柱直角尺的母线 (或刀口矩形直角尺)之间试

塞1级或4等量块，检定装置如图A.1所示。在全部受检范围内，可塞人量块尺寸的最

大差值即为被检直角尺的垂直度误差。检定用直角尺的准确度应高于被检直角尺一个等

级。

量块

圆柱直角尺 被检直角尺

图 A.1

    直接测量法:在带有可动接触头的直角尺检查仪上检定。检定时，首先调整好活动

测量架在立柱上的位置，使可动接触头恰能与被检直角尺测量面上边缘 (2一3) mm处

相接触，随之将定位支架紧固于最低位置如图A.2所示。然后将被检直角尺分别置于位

置I和位置II，并拨动换向器使测微表的测量方向与被检直角尺的位置相适应，此时在

测微表上即可读出相应两个读数值。该两个读数值之差的一半即为被检直角尺的垂直度

误差。

被检直角尺
  1位置

被检直角尺
    n位置 \

          .、
          I
          l
          l
          l

____J_
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附录 B

检定证书内页格式

检 定 结 果

序号 主要检定项目 检定结果

1 外观

2 测量面和基面及侧面的表面粗糙度

3 测量面和基面的平面度

4 测量面的直线度

5 侧面相对于基面的垂直度

6 a, R角测量面相对于基面的垂直度

7 线纹钢直角尺的示值误差

检定结论:符合x x级
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附录 C

检定结果通知书内页格式

检 定 结 果

序号 主要检定不合格项目 检定结果

1

2

3

4

5

6

检定结论:不合格


