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正多面棱体检定规程

本规程适用于新制造、使用中和修理后的正多面棱体的检定。

一 概 述

    正多面棱体 (以下简称棱体)是一种高准确度的角度计量标准器具，常用的棱体有

8, 9, 12, 17, 23, 24和36面等不同规格。棱体与自准直仪配合，用来检定圆分度仪
器的分度误差。在机械加工或精密测量中常用于角度分度或定位。

    按JJG 2057-1990平面角计量器具检定系统的规定，将棱体分为2,3,4等 (相

对应ZBJ 42016-1987中的0, 1, 2级)，棱体主要技术要求见表10

衰 1

技 术 要 求 2等 3等 4等

工作面平面度 (pm) 0.03 0.05 0.1

工作面表面粗糙度R,       (jam) 0.025

上表面和基准面的平面度 (jam) 1.0 1.5 1.5

工作面对基准面垂直度 (”) 5 10 20

上表面与基准面平行度 (pm) 2

工作面尺寸 (mm) )15 x 15或价15

工作角偏差 (”) 士1 士2 土5

工作角测量不确定度 (”) 0.2 0.5 1.0

钢制棱体的外形如图 1:

                  图 1

I一工作面;2-基准面;3一中心孔;4-减轻孔
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二 检定项目及检定工具

棱体的检定项目及检定工具列于表20

表 2

序号 检 定 项 目 主 要 检 定 工 具

检 定类 别

新制的 使用 中 修理后

1 外 观 目力观察 + 十 +

2 工作面平面度 平面等厚干涉仪或1级平晶 + + +

3 工作面表面粗糙度 干涉显微镜 十 +

4 上表面和基准面平面直度 0级刀 口尺 + +

5 工作面对基准面垂直度 标准方铁、自准直仪 + +

6 上表面与基准面平行度 平板、测微表 + 十

7 工作 角偏差
多齿分度台、分度值不大于

    0.2”的自准直仪
+ + 十

注:表中“+”表示检定，“一”表示可不检定。

2 检定室内的温度应为 (20士3)'C，其变化每小时不应超过0.5 0C。受检棱体在检定

室内恒温时间不少于4 ha

三 技术要求和检定方法

3 外观

3.1 要求

    钢制棱体的工作面、上表面、基准面不应有锈蚀、划伤、碰伤等疵病;玻璃棱体的

工作面必须镀有全反射膜，其表面不应有划伤、麻点、镀层脱落等现象。

    对于使用中的棱体允许有不影响使用准确度的上述缺陷。

    棱体工作面的尺寸)15 mm X 15 mm或 (P15 mm.

    棱体应刻有角度标称值或工作面序号、制造厂商标和出厂编号。

3.2 检定方法

    目力观察。

    2
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4 工作面表面粗糙度
4.1 要求

    各工作面表面粗糙度Ra-<0.025 tmo

4.2 检定方法
    采用千涉显微镜检定。

5 工作面平面度

5.1 要求

    2等棱体工作面的平面度不大于0.03 pxm, 3等不大于0.05 }cm, 4等不大于
0.1 txmo

5.2 检定方法

    棱体工作面平面度用平面等厚干涉仪逐面检定，将被检棱体放在仪器工作台上，调

整工作台手轮使仪器视场内出现清晰的干涉条纹，调整干涉带的宽度，测量干涉条纹的

宽度与弯曲度，棱体工作面平面度按下式计算:

d 几
二， x 花了
1 Z

(1)

式中:d— 干涉条纹的最大弯曲量，mm;

      L— 相邻干涉条纹间隔，mm;

      A— 光源波长，tlmo
    工作面平面度的检定应在水平和垂直的两个方向上进行，若两个方向均凸 (或凹)，

其最大值为该面的平面度。若在两个方向上有凸有凹时，取两数值之和作为该面的平面

度。距离工作面边缘0.5 mm的平面度不计在内。

    钢制棱体也可以用直径60 mm的1级平晶，以技术光波干涉法逐面检定。

    等厚干涉仪测量原理如图2:

干涉系统

﹃1
州
训
州
卫
‘

9L,干涉条纹
                      图 2

1一光源 2一平行光管组;3一分光镜;4一平面反射镜
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6 上表面和基准面的平面度

6.1 要求

    上表面和基准面的平面度，2等棱体不大于1 tAm, 3, 4等棱体不大于1. 5 tem，但

中间不允许凸起。

6.2 检定方法

    用0级刀口尺在平面相互垂直的两个位置上进行检定。

7 上表面与基准面的平行度

7.1 要求

    侮100 mm长度上平行度不大于2 [Lm.

7.2 检定方法

    将被检棱体放在0级平板上，用分度值为1 rm的测微表检定。检定时测微表不动，
棱体以基面定位，在平板上移动最大距离，观察测微表的示值变化，最大变化不应超过

2 Imo
8 工作面对基准面垂直度

8.1 要求

    2等棱体不大于5", 3等不大于10-, 4等不大于20̀0

8.2 检定方法

    将标准900方铁或角尺 (测量不确定度不大于1"")放在平台上，以自准直仪照准工

作面 (如图3 (a))，取自准直仪读数为ao，取下标准方铁，将被检棱体放在平台上

(如图3 (b))，使各工作面依次对准自准直仪，读数为a;，各次读数a*与起始读数ao
之差加上方铁的修正值 Y，即为棱体工作面对基准面的垂直度。

                              Aa;=(a、一ao)+) (2)

(b)

                                                图 3

                                1一标准方铁;2一自准直仪;3-棱体;4一平台

9 工作角偏差

9.1 要求

    00工作面法线至任意工作面法线之间在测量平面上的实际夹角与标称角的偏差及测

量不确定度应不大于表 1的要求。

9.2 检定方法
    2等棱体用分度误差0级的多齿分度台与分度值不大于0.2"的自准直仪，以排列互

比法检定。

    3等棱体用分度误差0级的多齿分度台与分度值不大于o.2”的自准直仪，以直接法
    4
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检定。

    4等棱体用分度误差 1级的多齿分度台与分度值不大于0.5"的自准直仪，以直接法

检定。

    工作角偏差也可选用测量不确定度不大于表I要求的其他方法检定。

9.2.1 排列互比法

    将被检棱体、多齿分度台和自准直仪按图4所示位置安放在基座上，调整定位夹具

的心轴与多齿分度台回转中心重合，其偏差小于0.02 mm。调整自准直仪，使其十字

线分划板的竖线与被检棱体回转轴线相平行。自准直仪视轴垂直于棱体工作面并与其中

J合重合。待自准直仪稳定后，即可开始检定。

                                                        图 4

                          1一自准直仪;2一多齿分度台;3-棱体;4一专用定位夹具

    以12面棱体为例，共进行12个系列测量，其过程如下:

    第一系列，多齿分度台位于0位，自准直仪照准棱体了工作面，在自准直仪上取3

次读数，其平均值为。1,1。然后依次将多齿分度台转至300, 600,⋯，3300，从自准直
仪上分别得到各位置3次读数的平均值，依次为al 2, al， 3,⋯，a1,12。最后回到起始
零位，回零差应不大于0.1"，否则重测。

    第二系列测量时，多齿分度台以300为起始位置，被检棱体反向旋转 300，使00工

作面对准自准直仪，与第一系列相同方向测量，分别得到a2,1 I  a2,2，一，a2,12。最后
仍回到棱体0'工作面。回零差也应不大于0.1"，否则重测。

    其他各系列均按上述方法进行测量，将全部读数列人表30

表 3
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裹 3 (续 )

系列

序号

多齿分 度台

起始位置

棱 体 位 置 及 读 数

00 300 600 900 1200 1500 1800 2100 2400 2700 3000 3300

5 1200 a5.1 a5.2 口5.3 a5.4 口5.5 a5.6 a5.7 a5,8 a5,9 a5.10 x5,11 Q5.12

6 1500 a6,1 a6,2 a6,3 a6,4 a6,5 a6,6 a6,7 口6.8 a6.9 x6.10 a6.11 口6,12

7 180' a7,1 a7,2 a7,3 a7,4 a7,5 口7,6 口7,7 a7,8 a7,9 a7,10 x7,11 a7,12

8 210̀ a8,1 a8,2 a8,3 a8,4 a8,5 a8,6 a8,7 a8.吕 a8.9 a8.l0 x8.11 x8,12

9 240' a9,l a9,2 a9.3 a9.4 a g,5 a g,6 a9,7 a9,8 a9,9 a9,10 口9,11 a9.12

10 270' a10,1 a10,2 a I0.3 a10,4 a10.5 a 10.6 a10,7 al0,8 a10,9 a10,10 口10,11 a 10,12

11 3000 all., a11.2 a1],3 a 11.4 口11,5 all,6 a11,7 x11.8 all,9 a 11.10 口11,11 口11,12

12 3300 a 12.1 a12,2 a 12.3 x12,4 口12,5 庄12.6 口12,7 口12.8 a 12.9 x12.10 a12,11 a 12,12

竖行和Si

工作角偏差

  Si一S;
        n

按 (3)式求表4中数据的竖行和民:

Si二al,，十a2,，十⋯十an,i=LJ ai.i (3)
二 1

，I=1, 2,⋯，n (n为棱体面数)。

按 ((4)式求多面棱体的工作角偏差△a;

i=1，2,。二，n

          △ai

(n为棱体面数)

(4)

正多面棱体工作角测量不确定度计算实例见附录。

2 直接检定

3等棱体在0级多齿分度台上以00, 1200, 2400三个均匀分布位置和分度值不大于

0.2"的自准直仪直接检定，取3个位置的算术平均值作为最后检定结果。
    6
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检定装置如图4，检定方法如9.2.1所述，检定数据处理如表40
                                            裹 4

棱体位置

多齿分度台起始位置及检定读数
3次读数

平均值

  棱体

工作角偏差
00 1200 2400

00 1.0 1.2 0.8 1.00 0

300 0.6 0.7 0.2 0.50 一0.50

600 0.6 0.7 0.2 0.50 一0.50

900 0.9 0.9 0.5 0.77 一0.23

1200 0.6 0.9 0.4 0.63 一0.37

1500 0.3 0.6 0.2 0.37 一0.63

1800 1.4 1.6 1.1 1.37 +0.37

2100 0.6 0.9 0.4 0.63 一0.37

2400 0.9 1.1 0.7 0.90 一0.10

2700 0.6 0.5 0.2 0.43 一0.57

3000 1.0 1.2 +0.9 1.03 +0.03

3300 一0.4 一0.1 一0.6 一0.37 一1.37

    4等棱体在 1级多齿分度台和分度值不大于0.2"的自准直仪装置上直接检定，检定

方法如9.2.10

9.2.3  17, 23面棱体的检定，在391齿分度台上检定。检定方法及数据处理同上。

四 检定结果的处理和检定周期

10 经检定符合本规程要求的多面棱体，发给检定证书;不符合本规程要求的，发给检

定结果通知书。

11 多面棱体的检定周期一般为2年。
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附 录

正多面棱体工作角测t不确定度计算实例

以12面棱体为例，将测量数据填人附表1，首先按前面 (3),  (4)两式求得棱体

工作角偏差△a;，为求不确定度U，对表4中的数据作如下计算。
(1)求横行和的平均值 G:

C‘一与。*.，+。‘.2+⋯+。、.”)一工 (1)

式中，i=1, 2,⋯，

    (2)求棱体第，

n (n为棱体面数)。

面的位置误差人:

A;一1(n、一客c‘) (2)

式中，i=1, 2,·，n  (n为棱体面数，凡为竖行和)。

(3)求斜行和Y;

Y;一习ai,，一，‘二 (3)

式中，.i=1, 2,

      。为系数，

n (n为棱体面数);

当J一ii0时。=0;

当，一￡<0时。=to

(4)求多齿分度台各分度的位置误差B;

、一1(n:一}IlC, )(=1 (4)

式中，J=1, 2,⋯，n (n为棱体面数)。

    (5)求读数ai，的残差vi,; :

vi,j=+i,，一人 +B;+;-i+E，一C; (5)

n (n为棱体面数);

=0;

= 一to

时

时

当

当

式中，i=1, 2,

      J=1，2，
      。为系数， i+J一1簇n

i+7一1>n

(6)求残差的平方和 〔vv]:
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[。。]=习名(。，，，)， (6)

(7)求棱体工作角偏差检定结果的扩展不确定度 U:

U = 3
      2L vv]

n(n一1)(n一2)
(7)

将按上述各式求得的数据及读数的残差分别填人附表1和附表20
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