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  本规程经国家质量技术监督局于2000年05月08日批准,并自2000
年10月01日起施行。
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  本规程委托全国几何量长度计量技术委员会负责解释
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工具显微镜检定规程

1 范围

本规程适用于万能工具显微镜和大、小型工具显微镜的首次检定、后续检定和使用

中的检验。

2 概述

工具显微镜是一种多用途的光学机械式两坐标测量仪器。通常用影像法和轴切法测

量精密机械零件的长度和角度;以直角坐标或极坐标方法测量机械零件的形状。

3 计量性能要求

3.1 金属工作台面与纵横向滑板移动方向的平行度

不大于表1的规定。

表1

万能工具显微镜 大型工具显微镜 小型工具显微镜

纵向:0.01mm
横向:0.005mm

在100mm长度上不大于0.02mm 在75mm长度上不大于0.02mm

3.2 玻璃工作台面与纵横向滑板移动的平行度

万能工具显微镜不大于0.02mm;大小型工具显微镜不大于0.03mm。

3.3 纵横向滑板移动的直线度和角摆

不大于表2的规定。

表2

型式 万能工具显微镜 大型工具显微镜 小型工具显微镜

角摆 ″ 5 10 20

直线度

垂直方向

水平方向

mm
0.005 0.01 0.01

0.002 0.004 0.004
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