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0.05̂-1 mm薄A块检定规程

    本规程适用于新制造、使用中和修理后的，常用于钟表行业的，标称长度 自

0.05 mm到1 mm长方体形钢质薄量块的检定。其他截面形状的薄量块检定可以参照执

行。

一 概 述

    薄量块是由两个相互平行的测量面之间的距离来确定其工作长度的一种高精度量

具。薄量块主要用于钟表行业小型机械零件的长度尺寸溯源到国家基准器所显示的长度

量值。薄量块的外形如图1所示。图中:上、下各表示测量面，前、后、左、右各表示

侧面。代表薄量块标称长度的数码字刻印在上测量面上，与此相对的为下测量面。

                                                  图 1

    根据使用的特殊性，按长度测量总不确定度数值的大小和其他技术指标，薄量块分

为T3和T4两个等，在本规程执行期内增设T5等;按长度 (标称长度)允许偏差数值

的大小和其他技术指标，薄量块分为t1和t2两个级。

二 技 术 要 求

1 外观

1.1 每一个薄量块在一个测量面上应刻印永久性的、字迹清晰的、代表其标称长度的

数字，同时也允许刻印制造者商标，但在测量面中心 (5 x 6) mm2范围内，不得刻印

任何标记。

1.2 新制造薄量块的测量面和侧面上，应没有划痕、碰伤或锈蚀;使用中或修理后薄

量块的测量面和侧面上，允许有不妨碍正常使用的上述缺陷。

1.3 成套薄量块的盒上应标明出厂时的级别、编号和制造者的商标。

2 截面尺寸

    薄量块的截面尺寸应符合图2的规定。
                                                                                                                                  1
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图

表 1

标 称 长 度

倒 棱 宽

大 于 到

0.3 0.005 x 450

0.3 0.5 0.05 x 450

0.5 1 0.1 x 450

3 侧面与侧面和测量面之间的倒棱和宽度应符合表 1的规定。也可以采用半径为

0.05 mm的倒圆。

4 表面粗糙度

    薄量块各面的表面粗糙度应不低于表2的规定。

5 测量面的平面度

    薄量块测量面在自由状态下的平面度应不超过表3的规定。

表 2

名 称 Ra

测 量 面 0.032

侧面与测量面之间倒棱边 0.32

其 余 表 面 0.63
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表 3

标 称 长 度 (mm)
测量面的平面度

    (pm)
大 于 到

0.4

0.4 0.9 3

0.9 1 1.5

    当把薄量块放置在一个平晶的测量面上，另一平晶测量面放置在此薄量块向上的测

量面上，如确知所有接触面之间除空气以外异物已经排除，并向薄量块施加压力时，在

相互接触的表面上，对于T3和T4等，允许有光斑而应没有色彩，对于T5等允许有黄

斑。

6 测量面的硬度

    钢质薄量块测量面的硬度应不低于HV 8000

7 薄量块的长度

7.1 各级薄量块长度对其标称长度偏差的允许值应不超过表4的规定。

7.2 各等薄量块长度测量总不确定度允许值应不超过表4的规定。

表 4

级 的 要 求 等 的 要 求

ti t2 T3 T4 T5

长 度

偏差

  十

变 动量 偏差

  十

变动量 测量的总

不确定度

      十

变动量 测 量的总

不 确定度

      +

变动量 测量 的总

不确定度

      十

变动量

允 许 值 (pm)

0.20 0.16 0.45 0.30 0.11 0.16 0.22 0.30 0.6 0.5

注:1 表中所列偏差为保证值;

    2 在测量面上，距侧面为0.5 mm范围内不计。
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8 长度变动量

    各等各级薄量块长度变动量应不超过表4的规定。

9 长度稳定性

    各级各等薄量块长度稳定性以每年的长度变化量表示，其值应不超过0.05 jem/ao
式中:a— 法定计量单位年的符号。

10 温度线膨胀系数

    钢质薄量块的温度线膨胀系数，在10-30℃之间时应为

(11.5 1 1) x 10-6'C-1

三 检 定 条 件

11 温度

11.1 薄量块检定时，室内空气温度应稳定，其值应不超过0.4 r- /ho

11.2 薄量块检定时，量块温度应是20 IC。其偏离值，对于T3和T4等应不超过

士2℃，对于T5等应不超过士5℃。

11.3 薄量块检定时，薄量块、仪器和仪器附近的空气温度应保持一致。当待检的薄量
块盛放在蔽盖的木盘内，在仪器附近放置的时间，对于T3和T4等应不少于60 min,

薄量块在仪器工作台上放置时间应不少于20 min即可开始长度测量;对于T5等可以酌

情放宽。

12 湿度

    薄量块检定室内空气的相对湿度应不超过65%o

13 其他条件

    薄量块检定室内应避免明显影响检定工作进行的振动、噪声、电磁干扰和漂尘。

四 检定项目和检定方法

薄量块的检定项目和主要检定工具列于表50

外观

用目力观察，必要时借助放大镜。

截面尺寸

用分度值不大于0.05 mm的游标卡尺测量几处。

倒棱和宽度

倒棱和宽度采用工具显微镜或读数放大镜测量，在棱边全长上倒棱，其宽度应均
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18.2 测量面表面粗糙度的评定长度l。在薄量块测量面上至少均匀分布三处。对于加

工痕迹为乱纹的，还应使评定长度l，分布在加工痕迹的各方向上。表面粗糙度所测得

的结果均应不超过表2的规定。

衰 5

序 号 检 定 项 目 主要 检定 工具

检 定 类 别

新制造 使用中 修理后

1 外 观 目 测 + + 十

2 截 面尺寸 游标卡尺 +

3 倒棱宽度 工具显微镜或读数放大镜 +

4
表 面

粗糙度

侧面和倒棱

测量面和倒棱

    测 量面

表面粗糙度比较样板，

光切显微镜，轮廓仪

+

+

+ +

5 测量面平面度 2级平晶 + + +

6 测量面硬 度 维氏或洛氏硬度计 十

7 薄量块长度

激光干涉仪或其他仪器

+ + +

十 十 +8 薄量块长度变动量

十 +9 薄量块长度稳定性

10
薄量块温度线

  膨胀系数
+

注:表中 “+”表示应检定，“一”表示可以不检定。

18.3 对于制造 (或修理)工艺已很成熟、质量已很稳定的薄量块制造 (或修理)者，

新制造 (或修理后)薄量块测量面的表面粗糙度，可以只做定时、定批的抽样测量。

19 测量面的平面度

    薄量块测量面的平面度用 2级平晶以技术光波干涉法测量。

19.1 标称长度大于0.9 mm到1 mm的薄量块，可以用照明均匀的白光光源以技术光

波干涉法读取干涉条纹的弯曲度。

19.2 标称长度大于0.4 mm到0.9 mm的薄量块，如果其平面度的值大于1.5 pm时，
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应采用单色光源照明。

19.3 对于平面度数值较小的薄量块测量面 (如图3所示)，使平晶与薄量块两者测量

面之间形成很小的楔形空气层，在白光 (或单色光)照明下，由平行于量块测量面的长

短两边和两对角线四个方向看到的干涉条纹图像，以相邻两干涉条纹间隔M 为单位，

读出干涉条纹的弯曲度 ，n/M，乘以所采用光源波长A的一半，取如上所述测得的4个

m/M 中绝对值最大的即为被测薄量块该测量面的平面度。若以f表示，于是有:

(1)
、
人

-
今

︸

 
 
火f一_mM

式中:m/M— 干涉条纹的弯曲度。在对弓形的干涉条纹到弦线读数时，应注意到所引

                的线应通过干涉条纹的中线与距薄量块侧面为0.5 mm的平行线相交

                  的点;

          M— 干涉条纹的间隔，即相邻两干涉条纹中线之间的距离;

          人— 所采用光源的波长。

                        图 3 图 4

    如果薄量块测量面上，在平行于测量面长、短两边和两对角线方向，测得四个平面

度的值有凸起和凹陷方向相反的，设其中凸起的最大值为 ml/M，凹陷的最大值为

m2/M，则该测量面平面度的合成值fc应是:

一M已 m2 (2)
又
一2

19.4 对于平面度数值较大的测量面，如图4所示，使平晶的测量面与薄量块测量面凸

起的那一面相接触，使其中一个干涉条纹的中线，与薄量块测量面上与左侧面相距为

0.5 mm且与左侧面相平行的线相重合，向右数出干涉条纹的整数部分N，然后以第 N

条干涉条纹的中线向右读出与右侧面相距为0.5 mm位置之间的距离为。/M，于是被

测薄量块该测量面的平面度 f可由下式表示:
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      1/、， m 、A

i一2}了“十M)2 (3)

19.5 在便用技术光彼十涉法侧量薄量块平面度时，应注意避免平晶重量对测量结果的

影响。

19.6 标称长度为0.05 mm到0.4 mm的薄量块和上述自由状态下测得其平面度合格

的大于0.4 mm到1 mm的薄量块，把薄量块放置在一个平晶的测量面上，再用另一平

晶的测量面放置到该薄量块向上的测量面上，当确知所有相互接触的测量面之间，除空

气以外异物已经排除，并通过平晶向薄量块施加压力时，应达到规定的要求。

20 测量面的硬度

    新制薄量块测量面的表面硬度，应参考维氏硬度块检定规程对薄量块作定期 (或定

批)的抽样检定，其硬度值的测得结果，应不低于HV 800。有低于规定要求时，对被

抽样的那一批薄量块应扩大抽样数量，再有不合格的，该批薄量块应按作废处理，并且

采取措施，改进热处理工艺。

    使用中和修理后的薄量块，可以不必进行硬度测定。

长度和长度变动量

  首次按等检定的薄量块，要求薄量块的初始级别应不低于表6的规定。

班

2l

表 6

拟检定 的等 薄量块的初始级别

T3 t1

T4 t2

21.2 以使用薄量块激光干涉测长仪为例说明长度测量步骤如下:

21.2.1 激光发生器和有关电器部分通电预热达到规定要求时锁频。

21.2.2 调整相位使利沙育图形圆滑。

21.2.3 调整好测力稳定器，使指针向右偏移量为2.5刻度。

21.2.4 调出 “on stage"(工作台)程序，使测头与工作台接触，重复测量10次，所
得标准偏差的值应不超过0.01 wmo

21.2.5 调出 “on gauge block"(量块)程序，使测头与放置在仪器工作台上测测量位

置的量块测量面中心相接触，重复量10次，所得标准偏差的值应不超过0.01 pm。这

时表明经过自校，仪器的功能正常。

21.2.6 调出 “measurement"(测量)程序，输人被检量块编号，送检单位代号，量块

原等、级，受检块数，制造者代号，开始测量的日期时刻，测量者代号，室内空气温

度、气压、湿度、量块温度和量块温度线膨胀系数等参数。

21.2.7 输人被检量块标称长度。
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21.2.8 测量中心长度。I和02。当两次测量结果在允差范围之内时，再测量a, b

和d各点位置的长度，如图5所示。

21.2.9 计算机屏幕上显示出以上测量的结果，如对其中某一测量结果有疑问，可调出

程序复测，并用新值自动更换可疑值。

21.2.10 更换另一量块，重复21.2.7一9的操作。

21.2.11 当量块全部测完，计算机屏幕上显示出全套量块的测量结果，如对其中某一

量块的测量结果还有疑问，可调程序继续复测，新值将自动替换可疑的值。

21.2.12 由屏幕显示的值分析，如整套量块的测量结果已无疑问，输入测量完毕的日

期、时刻和整套量块应属的等、级。

21.2.13 打印出原始记录和已经圆整好的将要被发出检定证书所需的数据，存档备查。

21.2.14 打印出检定证书所需的数据，从打印纸上按横线剪下，粘贴在将要发出的检

定证书背面上。

21.3 其他计量仪器，只要结构上适用于薄量块的长度测量，不确定度能够达到要求，

都可用于薄量块长度的比较或直接测量。

22 长度的稳定性

    薄量块长度的稳定性，用其长度每年的变化量L。来表示，可由下式计算:

L,
L2一Lt

    y
(4)

式中:L,— 被测薄量块在所考虑期内首次测得的长度;

      L2— 被测薄量块在所考虑期内末次测得的长度;

      y— 以年为单位所考虑的期限。

    L。的值应不超过0.05/a.稳定性超差的薄量块应按作废处理，但必须注意到Lc

应具有合适的长度测量不确定度。

23 温度线膨胀系数 a

    薄量块的温度线膨胀系数 a应由制造者提供。

五 检定结果处理和检定周期

24 薄量块定等
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    按表5根据检定类别规定的受检项目，除各项检定结果与其相对应的各项技术指标

相比较都应合格以外，还要将所采用的测量方法，对薄量块中心长度测量的总不确定度

与表4所示 “等的要求”相比较，以此来确定被检的单个薄量块属于某一等。

    除确已无法修复的不合格薄量块按作废处理 (并在检定证书上加以注明)以外，按

其余合格部分来确定整套量块属于某一等。

25 薄量块定级

    按表5检定类别规定的受检项目，除各项检定结果与其相对应的各项技术指标相比

较都应合格以外，还应注意到表4下面的注 1和表7的规定，以此来确定被检的单个薄

量块属于某一级。

表 7

拟确定 的级 薄量块中心长度测量的总不确定度应不得超过的等

    新制成的薄量块，按规定系列必须齐全成套，按其中级别最低的那一块来确定整套

薄量块的级别;使用中和修理后的薄量块，除确已无法修复的不合格薄量块按作废处理

(并在检定证书上加以注明)以外，按合格部分中级别最低的那一块来确定该套量块的

级别。

26 有效位数

26.1 按等检定的薄量块中心长度，在检定证书上给出长度实测值的有效位数。对于

T3和T4等应取至0.01 Km;对于T5等取至0.1 pmo

    在测量或运算过程中出现多余位数时，应按表8的原则决定取舍。

26.2 按级检定的薄量块，在查表4确定其属于某一级别之前，应先将测量结果中多余

位数字，按表8先圆整到规定的位数，再与表4“级的要求”相比较。

27 检定结果的有效期
    使用中的薄量块，应根据其长度的稳定性、使用中的磨损和保养情况的好坏，来确

定检定结果有效期 (一般可在三个月到二年之间选取)的长短。

    新制薄量块出厂级别的有效期，制造者应通过专门的试验期限来确定，并在出厂合

格证书上标明。

28 检定证书

28.1 按等检定的使用中的薄量块，检定完毕应开具国家统一规定的检定证书，给出每

一薄量块中心长度的实测值，并说明 “可作x等使用”。

    注:检定证书的背面，应采用如附录1所示的格式。

28.2 按级检定的使用中的薄量块，检定完毕对合格部分应开具国家统一规定的检定证
                                                                                                                                  9



JJG 767- 1992

书，只需说明 “可用x级使用”。

表 8

最后一位多余数字为 当要求取至0.01 I'm时

0.001

0.002

0.003

0.004

舍去

0.005 如多余数前一位数为

奇数 进为 0.01

偶 数 舍去

0.006

0.007

0.008

0.009

进为0.01

28.3 检定结果中，部分不合格的薄量块，在检定证书上加以注明;整套不合格者，开

具检定结果通知书，说明作废的原因。

28.4 新制薄量块的出厂合格证格式由制造者自定。

29 历史记录

    被检薄量块中心长度每次测量的实测值，按附录2所示的格式填写量块历史记录

卡，由此可观察分析薄量块长度的长期稳定性，作为确定检定结果有效期长短的重要依

据之一。

30 国外进口薄量块的索赔检定，应按有关技术合同规定要求，另行协商决定。
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附录

薄量块的名词和定义

1 薄量块的中心长度

    薄量块一个测量面的中心点，到此薄量块另一测量面之间的垂直距离，定义为薄量

块的中心长度，如图 1所示的La

40

  /. 火          乙
卜 l

                                                图 1

2 薄量块的任意 (位置)点长度

    薄量块一个测量面的任意点 (不包括距侧面为0.5 mm的区域)，到此薄量块另一

测量面之间的垂直距离，定义为薄量块任意 (位置)点的长度，如图1中的L。
    注:为实现薄量块长度定义所采用的测量方法，必须把量块研合在一个辅助面上才能进行测量

        时，这个与薄量块相研合的辅助面的材料和其测量面的表面质量必须与薄量块一样。

3 薄量块的标称长度

    按一定比值复现单位长度m的薄量块长度值称为薄量块的标称长度 l，如图2所示

的 l。例如标称长度为0.25 mm，其比值是1:4 000复现长度单位 1 m的长度值。薄量

块的标称长度一般都刻印在薄量块一个测量面上，所以薄量块的标称长度又称为薄量块

的示值。

一下
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4 薄量块长度的实测值

    用一定的测量方法，对薄量块进行测量所得到的长度称为薄量块长度的实测值，如

图2所示的L。因为任何测量都不可避免地存在测量的不确定度。因此，长度的实测值

只能在一定程度上接近该薄量块长度的真值。

5 薄量块的长度变动量

    薄量块测量面上任意 (位置)点 (不包括距侧面为0.5 mm的区域)测得的最大长

度L im与最小长度L im之差 (如图2所示的L,)定义为薄量块的长度变动量。

6 薄量块的长度偏差

    薄量块长度的实测值与其标称长度之差称为薄量块的长度偏差或简称偏差。如图2

所示的一D和+D (或写成士D)即为这一偏差的允许值。

7 薄量块测量面的平面度

    包容薄量块测量面且距离为最小的两个平行面之间的距离即为薄量块测量面的平面

高。如图3所示。

测量面
平面度
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附录 2

薄t块检定证书背面格式

    检 定 结 果
t=20℃

13
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附录 3

薄量块检定历史记录卡格式

薄t块 检定 历史记录卡 (主 页)
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薄t块检定历史记录卡 (副页)
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