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JB/T 99338-1999

前 言

    本标准是对JB/Z 351-州 坐标测最机 技术要求》的修订。修订时，对原标准作了编辑性修改，主耍
技术内容没有变化。

本标准自实施之日起，代替JB/Z 351-89,

本标准由全国光学和光学仪器标准化技术委员会提出并归口。
本标准负责起草单位:上海光学仪器研究所，贵阳光电技术研究所。
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范 围

本标准规定了坐标测t机的定义和技术要求。
本标准适用于最大NA长度小于或等于18M.的三坐标测量机。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均为
有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。
    GB/r 11162-1989 光学分划零件通用技术条件

3 定义

    本标准采用下列定义。

3.1 坐标轴的直线度 straightness of coordinated aus
    沿每一坐标轴移动时，在两相互垂直平面内，移动线与一理想几河直线的偏差。由此得出六个%借参

数 :

    的 沿Y方向侧f的X坐标轴的直线度;
    b)沿Z方向侧f的R坐标轴的直线度;

    。)沿X方向测盆的Y坐标轴的直线度;
    d)沿Z方向测蚤的Y坐标轴的直线度;

    e) 沿X方向侧f的Z坐标轴的直线度;
    f) 沿Y方向测盘的Z坐标轴的直线度。

3.2 坐标轴的旋转偏差 rotational deviation of coordinated。

    沿每一坐标轴移动时所产生的旋转运动定义为旋转偏差。由此得出九个测t参数:
    a) 围绕X轴旋转的r坐标轴的旋转偏差;
    b) 围绕Y轴旋转的X坐标轴的旋转偏差;

    。)围绕2轴旋转的Y坐标轴的旋转偏差;

    d) 围绕X抽旋转的Y坐标轴的旋转偏差;
    e)围绕Y轴旋转的Y坐标轴的旋转偏差;

    f) 围绕Z抽旋转的Y坐标轴的旋转偏差;
    动 围绕X轴旋转的Z坐标轴的旋转偏差;

    h) 围绕Y轴旋转的Z坐标轴的旋转偏差;

    1) 围绕Z轴旋转的2坐标轴的旋转偏差。

3.3崖鱼塑丝迪里     orthopnality of coordinated axes
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    两相互垂直坐标轴的直线度的公差带之间的夹角与90'角的偏差。由此得出三个侧t参数:

    a) X与Y坐标轴间的垂直度;

    劫 Y与Z坐标轴间的垂直度;
    c) X与Z坐标轴间的垂直度。

3.4 位f准确度 positional accuracy
    测t机每一坐标轴的位f相对其零位的读出值与基准长度侧f系统的相应示值之间的差值。由此得

出三个测t参数:

    a)  X坐标轴的位t准确度;

    b)  Y坐标轴的位置准确度;
    c)  Z坐标轴的位里准确度;
    注:沿粉各坐标轴的侧f线进行侧盆，侧t线应处于其他两坐标轴侧盈行程的中间位Ho

3.5 触测的不确定度 uncertainty of contact
    测t时触测的显示坐标值与其真实位置之间的偏差。它主要是由检测系统和侧头所产生的。由此得

出三个测t参数:

    a)一维触测的不确定度;

    b)二维触侧的不确定度;
    c)三维触测的不确定度。
      注:

      1 用一位于一个坐标面内的f块(尺寸为创为助一30. )枪脸一维触侧的不确定度。这时的触侧误差系为所侧f的单

      个长度同其算术平均值之间的偏盆。

      2 用一位于一个坐标面内的环规(孔径为4Y20mm-4}3mm)检脸二维触测的不确定度。这时的触侧误差系为根据最

        小误差平方和的方法经计算得出的补偿圈周同触洲点的显示坐标值之间的径向偏整。

    3同一圆球(尺寸为心20a.一。3U=)检脸三维触洲的不确定度。这时的触测误差系为根据.小误差平方和的方法

        经计算得出的补偿圆球同触侧点的显示坐标值之间的径向偏差。

      4 如果至少有95%的触侧误差小于或等于允许的数值，则应到为合格。

3.6 轴向长度测盈的不确定度 uncertainty of axial length measuring
    一平行校准于测it机坐标轴线的f块的中心长度与坐标侧且机相应测里结果之间的差值。

      注:在三个坐标轴方向(X,Y,Z)的每一轴向中.分别对三块A块进行侧皿。里块长度为相应坐标轴侧f行程的 】/3,1/2

        和 3/4，最长至 1000nm,

3.7 空间长度侧a的不确定度 imceitainty al spatial length measuring
    在坐标测a机测a空间内任意放置的a块的中心长度与坐标Mla机相应侧a结果之间的差值。
      注:对三块a块进行侧212块长度为最长坐标轴洲a行程的1/3,1/2 和 3/4，最长至 1000um,

4 技术要求

4.1 测盆机外表应美观，并播保证下列质a:

    a) 电镀表面不应有脱皮;
    b) 漆面不应有油漆脱落现象和显著的颜色不均匀;

  .。)零件表面不应有毛刺.外部零件锐边应倒梭;

    d)外部零件接合处应齐整，无粗糙不平现象。
4.2 侧It机各工作面上，不应有锈蚀、碰伤、显著的划痕以及影响测a的其他缺陷。
4.3 光学零件的表面不应有明显的擦痕、麻点、水珠、霉点等疵病，胶合光学零件的胶合面不应有气泡

和脱胶现象。

4.4 测a机所有紧固件应保证固紧可靠。
4.5 测a机上所有的刻线、刻字应清晰，刻线刻字的技术条件应符合GB/f 11162的规定。
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4.6 测a机各活动部分的移动和转动应平毯，不应有卡住、松动和急跳现象。

4.7 侧A机的最高工作速度不应低于50mm /s,

4.8 侧it机的主要安全性能指标应符合表1中的规定。

                                                表 1

序 号 指 标 名 称 单 位 要 求

1 宜流绝蜂电阻 》 助O 2

2 绝缘试脸电压 》 kV 1(保持1.0)

3 泄翻电沈 《 口人 交流:5(蜂值)
!流J

4.9 测It机在符合使用说明书规定的正常工作条件下，应具有一定的抗干扰能力。侧1t机受干扰后，示
值的末位数字不应超过加或减一个脉冲当t.

4.10 测it机的主要技术指标应符合表2中的规定。
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