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前言本标准的附录A为资料性附录。本标准由中国机械工业联合会提出。本标准由全国量具量仪标准化技术委员会(SAC／TC132)归口。本标准起草单位：哈尔滨工业大学、中国计量科学研究院、上海上机精密量仪有限公司。本标准主要起草人：谭久彬、张恒、唐禹民、黄景志。本标准为首次发布。Ⅲ



圆柱度测量仪1范围本标准规定了圆柱度测量仪的术语和定义、结构型式和基本参数、技术要求、检验方法、检验规则、标志和包装。本标准适用于圆柱度测量仪。2规范性引用文件下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究是否使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。GBfr191--2000包装储运图示标志(eqvISO780：1997)GB／T4879--1999防锈包装GB／T5048--1999防潮包装GBfr6388--1986运输包装收发货标志GB／T7234--2004产品几何量技术规范(GPS)圆度测量术语、定义及参数GB／T7235--2004产品几何量技术规范(GPS)评定圆度误差的方法半径变化量测量GB9969l一1998工业产品使用说明书总则GB／T14436--1993工业产品保证文件总则GB／T17163--1997几何量测量器具术语基本术语(neqBS5233：1986)GB／T17164一1997几何量测量器具术语产品术语ISO／TS12180．1：2003产品几何量技术规范(GPS)一圆柱度一第l部分一圆柱度词汇和参数ISO／TS12181—1：2003产品几何量技术规范(GPS)一圆度—第1部分一圆度词汇和参数3术语和定义GB,'r7234--2004、GB／'I'17163--1997和GB／T17164—1997中确立的以及下列术语和定义适用于本标准。31圆柱度测量仪cylindricilymeasuringinstrument是以精密主轴回转中心线为回转测量基准，精密直线运动导轨为直线测量基准，通过位于平行于回转中心线的直线运动导轨上的径向位移传感器测量圆柱体表面上的实际轮廓到回转中心线指定半径的变化量，来定量评价圆柱体表面圆柱度的测量仪器。32圆度标准器roundnessstandards利用圆度误差非常小的表面要素形成标准器。例如：标准(半)球。3．3圆柱度标准器cylindricitystandards利用圆柱度误差非常小的表面要素形成标准器。例如：外圆柱度标准器、内圆柱度标准器等。34定标块cafibrafionstandard



JB，r10864—之008定标块是一个在圆度和表面粗糙度都很小的外圆柱表面上，加工出一个与圆柱轴线平行且平面度也很小的小平面的圆柱体，小平面弦高的检定值称为定标块的实际值。定标块作为检定器具用于校准和检测仪器放大倍率等参数。3．5椭圆定标块ellipticcalibrationstandard椭圆定标块是被测截面的显示轮廓呈椭圆形的检定器具，用于校准和检测仪器放大倍率等参数。3．6评定基准圆referencecircle用一种定义过的方法拟合圆度轮廓的拟合圆，是圆度误差和圆度几何参数的评定基准。注：评定基准圆定义见ISO／TS12181．1：2003中3．3．1。3．7最小区域评定基准圆minimumzonereferencecircles(MzCI)包容显示轮廓，且半径差为最小的两同心圆。注：最小区域评定基准圆定义见ISO／TS12181．1：2003中3．3．11。3．8最小二乘评定基准圆leastsquaresreferencecircle(LSCI)显示轮廓到该圆距离的平方和为最小的一个圆。注：最小二乘评定基准圆定义见ISOWES12181．1：2003中3．3．1．2。3．9最大内切评定基准圆m∞i岫inscribedreferencecircle(MICI)内切于孔的显示轮廓的可能最大圆。注：最大内切评定基准圆定义见ISO／TS12181—1：2003中3314。3．10最小外接评定基准圆minimumcircumscribedreferencecircle(MCCI)外接于轴的显示轮廓的可能最小圆。注：最小外接评定基准圆定义见Isofrs12181．1：2003中3．3．1．3。3．”评定基准圆柱referencecylinder用一种定义过的方法拟合圆柱度表面的拟合圆柱，是圆柱度误差和圆柱度几何参数的评定基准。注：评定基准圆柱定义见ISO／TS12180．1：2003中3．3．1。3．12最小区域评定基准圆柱minimumzonereferencecylinders(MZCY)包容圆柱表面且半径差为最小的两个同轴圆柱。注：最小区域评定基准圆柱定义见ISOfrS12180-1：2003中3．3．1．I。3．13最小二乘评定基准圆柱leastsquaresreferencecylinder(LSCY)使各局部圆柱度误差平方和最小的圆柱。注：最小二乘评定基准圆柱定义见ISOfrs12180-1：2003中3．3．12。3．14最小外接评定基准圆柱miniInuIncircumscribedreferencecylinder(MCCY)外接圆柱度表面的最小可能圆柱。注：最小外接评定基准圆柱定义见ISO／TS12180-1：2003中3．3．1．3。3．15最大内切评定基准圆柱maxinlunlinscribedreferencecylinder(MICY)2



内切圆柱度表面的最大可能圆柱。注1：存在不唯一的情况。注2：最大内切评定基准圆柱定3L贝asotrs12180-1：2003@3．3．1．4。4结构型式和基本参数4．1结构型式圆柱度测量仪按基准回转轴线形成方式分为传感器回转式(见图1)和工作台回转式(见图2)两类。图示仅供图解说明，不表示详细结构。1——基座；2——仪器台面；3—仪器定位工作台：4——传感器；5——传感器支架；6_—叫义器主轴7——导轨滑套：8—_z向导轨。图1传感器回转式圆柱度测量仪1——基座；2——仪器主轴：3—叫女器台面；4——回转式定位工作台；5——传感器；6_—情感器支架7——导轨滑套；8_z向导轨。图2工作台回转式圆柱度测量仪3



4．2基本参数4．2．1主参数圆柱度测量仪的最大可测直径和最大可测高度作为圆柱度测量仪的主参数。4．2．2滤波范围(1～15)波，r；(1～50)自￡，r；(1～150)自乏，r；(1～500)＆所。4．2．3测头几何形状测头的理论几何形状可按GB／T7235--2004中4．1．1的规定。4．2．4测头的直径系列(推荐)触头尺寸域R应按下列数值选取：0．25ram；0．8mm：2．5mm；25mm。注：为满足特定要求，允许制造和使用其他适宜形状和尺寸的测头。4．2．5测量力测量力应能在(O～O．25)N范围内调整。5要求5．1外观5．1．1圆柱度测量仪和附件的涂镀表面应平整、均匀、色调一致，不应有斑点、皱纹和脱落等现象外部零件结合处应整齐。5．1．2有刻线和刻字的零件、文字和线纹应清晰、均匀。5．1．3不得有漏油现象。5．2相互作用5．2．1圆柱度测量仪可动部分在规定范围内均应平稳地运动。5．2．2各种按钮操作键和限位装置的动作应灵活、作用可靠、功能正常。5．3圆柱度测量仪示值误差圆柱度测量仪示值误差由制造商提供。5．4圆柱度测量仪径向误差圆柱度测量仪径向误差由制造商提供。5．5传感器沿z轴导轨移动时的直线度传感器沿z轴导轨移动时的直线度由制造商提供。5．6圆柱度测量仪的重复性圆柱度测量仪的重复性由制造商提供。6检验方法6．1检验条件圆柱度测量仪检验条件应在制造商推荐的环境和工作条件下进行。6．2外观、相互作用用目测观察和手动检验的方法进行检查。6．3圆柱度测量仪示值误差检验6．3．1用定标块或椭圆定标块校准传感器放大倍率。6．3．2将圆柱度标准器分别正向和倒向安放在工作台上，调整后采用截面法(或螺旋线法等)在100mm高度内取不少于五个截面进行圆柱度测量，测量结果即为圆柱度测量仪示值误差，正向和倒向示值误差均应符合规定要求。评定方法为：MZCY、LSCY(或MICY、MCCY)。当圆柱度测量仪示值误差很小，对用直接测量法检验的结果有疑意时，可用误差分离法排除圆柱度4



标准器的圆柱度误差。6．4圆柱度测量仪径向误差检验将圆度标准器(如：标准(半)球，见图3和图4)分别置于距离回转工作台面不同高度位置处，滤波器置于(1～50)波，r档，对圆度标准器(如：标准(半)球)进行测量，测量结果应符合规定要求。评定方法为：MT_t21、LSCI(或MICI、MCCI)。图3标准半球示意图图4标准球示意图当仪器径向误差很小，对用直接测量法检验的结果有疑意时，可用误差分离法排除圆度标准器(如：标准(半)球)的圆度误差。“误差分离法”检验方法参见附录A。6．5传感器沿z轴导轨移动时的直线度检验将平面标准器(或圆柱度标准器)置于回转工作台上，使传感器测头与平面标准器(或圆柱度标准器)的工作表面可靠接触；使平面标准器(或圆柱度标准器)和传感器在z轴导轨上移动的轨迹尽量平行。并固紧工作台；使传感器沿z轴导轨移动测量，并按直线度评定方法对测量数据进行评定，评定结果作为检验结果。当传感器沿础导轨移动时的直线度误差很小，对用直接测量法检验的结果有疑意时，可用误差分离方法排除平面标准器(或圆柱度标准器)的直线度误差。6．6圆柱度测量仪测量重复性检验将圆柱度标准器安放在工作台上，调整圆柱度标准器，使其与工作台回转中心线重合，用截面法(或螺旋线法等)在100mm高度内取不少于五个截面进行圆柱度测量，测量5次，测量结果的最大值与最小值之差作为检验结果。7检验规则圆柱度测量仪的检验分出厂检验和型式检验两种。7．1出厂检验7．1．1出厂检验项目见包括第5章中规定的全部内容，检验数量为100％。7．1．2出厂检验有一项不合格时，则视产品为不合格。7_2型式检验7．2．1圆柱度测量仪的型式检验项目应包括第5章中规定的全部内容。7．2．2圆柱度测量仪在下述情况之一时，应进行型式检验：a)新产品定型鉴定或产品在转厂生产的试制定型鉴定时；b)定型产品在设计、工艺、材料有重大改变时；c)定型产品停产一年以上再生产时：d)定型产品连续生产三年以上时，每三年至少一次；e)国家质量监督部门提出要求时。7．2．3型式检验有一项不合格时，应加倍抽样，仍不合格时，型式检验不予通过。5



JB，r1086牟一20088标志、包装8．1标志8．1．1圆柱度测量仪上应标志：a)制造厂厂名或注册商标；b)产品名称和型号(或标记)；c)产品制造日期及产品序号。8．1_2圆柱度测量仪外包装的标志应{鲐OBrr191和GB／T6388的规定。8．2包装8．2．1圆柱度测量仪的包装应符合OB,rr4879和GB／T5048的规定。8．2．2圆柱度测量仪经检查符合本标准要求的应具有符合GB，r14436规定的产品合格证；产品合格证上应标有本标准的标准号、产品序号和出厂日期，符合GB9969．1规定的使用说明书，以及装箱单。6



JB／T1086q一2008附录A(资料性附录)采用“多次转位误差分离法”进行“圆柱度测量仪径向误差”检验对圆柱度测量仪径向误差要求高时，需将圆度标准器(如：标准(半)球)的误差从测量结果中分离出去。将误差分离转台放在工作台上(或工作台安装面上)，圆度标准器(如：标准(半)球)装卡在误差分离转台上，使圆柱度测量仪主轴回转中心线、误差分离转台回转轴线和圆度标准器(如：标准(半)球)中心线同轴。此时，滤波器置于(I～50)波耐当。转动误差分离转台，将圆度标准器(如：标准(半)球)沿逆时针方向每30。进行一次转位(见图A．1)，测量每一转位上的圆轮廓数据，连续进行12次转位，按式(A．1)计算：M(Oi)=吉∑K(B)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯(A．1)‘。k=l式中：K(B)——第^次转位测回的第价采样点的测量值，i=0，1，2⋯^，-lⅣ—一每一测回上的采样点数，可取50、512、1024等。取M(Oi)的最大值与最小值之差作为分离结果。主轴零位＼××(I)(2】⋯⋯圈A．1多次转位误差分离法测量原理圈×7




