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引  言

  JJF1002—2010《国家计量检定规程编写规则》、JJF1001—2011 《通用计量术语及

定义》、JJF1059—1999 《测量不确定度评定与表示》、JJG938—1998 《刀具预调测量

仪》(以下简称 “原规程”)共同构成本规程修订工作的基础性系列规范。
本规程中的术语根据GB/T22096—2008《刀具预调测量仪》术语进行修改并统一。

本规程是在原规程的基础上进行修订的。与原规程相比,除编辑性修改外,主要技术变

化如下:
———依据GB/T22096—2008 《刀具预调测量仪》,新增加了精密型、普通型和简

易型的技术要求。
———删除了主轴锥孔及检验棒锥度误差和形状误差中的技术参数及表格。
———依据GB/T22096—2008 《刀具预调测量仪》,对瞄准装置沿径向运动与主轴

的垂直度、测量重复性等技术要求采用了表格表示。
———依据GB/T22096—2008 《刀具预调测量仪》,对主轴径向圆跳动、瞄准装置

轴向运动方向与主轴的平行度、示值误差等采用了公式表示。
———修订了原规程部分计量器具名称,“投影系统的物面与主轴的相对位置”、“主

轴轴向窜动”、“主轴径向圆跳动”项目中的 “校准棒”改为 “检验芯轴”,“瞄准装置轴

向运动方向对主轴的平行度”项目中的 “检验棒”改为 “检验芯轴”,“瞄准装置沿径向

运动与主轴的垂直度”项目中的 “专用检具”改为 “检验圆盘”,“测量重复性”项目中

的 “校准棒”改为 “检验棒”。
———依据GB/T22096—2008 《刀具预调测量仪》,删除了原规程中 “轴向滑板运

动的角摆”和 “径向滑板运动的角摆”两项检定项目。
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刀具预调测量仪检定规程

1 范围

本规程适用于测量范围为 (0~1000)mm的刀具预调测量仪 (以下简称 “刀调

仪”)的首次检定、后续检定和使用中检查。

2 引用文件

本规程引用下列文件:

GB/T22096—2008 刀具预调测量仪

凡是注日期的引用文件,仅注日期的版本适用于本规程;凡是不注日期的引用文

件,其最新版本 (包括所有的修改单)适用于本规程。

3 概述

刀调仪主要用于数控机床、加工中心及柔性制造单元所用刀具切削刃的径向和轴向

尺寸的测量。刀调仪分为精密型、普通型和简易型。刀调仪示意图见图1。

图1 刀调仪示意图

1—基座;2—径向滑板;3—立柱;4—轴向滑板;

5—显示装置;6—瞄准装置;7—检验芯轴;8—主轴

4 计量性能要求

4.1 投影放大倍数
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