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    本检定规程经国家计量局于1986年”月15日批准，并自1987
年10月1日起施行。

归口单位: 湖北省计量局

起草单位. 湖北省计量测试研究所

本规程技术条文由起草单位负责解释。



本规程主要起草人:-

          何幼平 (湖北省计量测试研究所)

          夏良琦 (翻北省计借侧试研究所)
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球径仪样板试行检定规程

本规程适用于新制造、使用中和修理后的球径仪样板的检定。

                            一 概 述

    球径仪样板 (以下简称样板)是一种精密的球面曲率半径计皿标

准器 用于检定球径仪的综合误差及测量环的半径.

    样板分为凹球面样板和凸球面样板两种‘图1为球型凸样板，图

2为弧型凸样板。图3为弧型凹样板.凹凸样板应成对制造。
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样板的外形尺寸见表1.

班 1 (mm )

样板球面曲率半经

标称半径 }半径尤差 型 式

士0.2

二三二一-to.s
          so  i 士 卫 ;

    }

2,01000

                          二 技 术 要 求

    1样板的材料应采用无色光学玻璃K.或K:制造.对材料的要

求:气饱度为6类B级，条纹度为2类B级，双折射为2类。

    注s光学玻璃应符合 GB 8os-B6《无色光学玻璃》的规定。

    2 外观

    2.1新制造的和修理后的样板抛光表面不应有碰伤、霉雾等缺陷
使用中的样板允许有不影响观察光圈及测量准确度的上述缺陷.

    2.2弧型样板应有保护性倒角.
    2.3样板上应有球面的标称半径及编号.

    3 表面质量

    对新制造的和修理后的样板抛光表面的疵病不应超过表2的规定.

    对使用中的样板允许有不影响观察光圈以及成刘样板相合时不损

伤抛光面的划痕.
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裹 2

疵 病 的 尺 寸 及 数 t

魔 点 } frx 痕

样板抛光表面任何一部分限定区内

      底病的尺寸及数盆

1隧魔
隘
1日

直

径

受

检

样

板

(mm

--1-m-}一.m I几一 -植.片K}- 丁介万一二一I戈丁一几厂一
}总!9 }见 !芯 一14{定 I’ 卫 I竺上 坚

}豁餐1，}创 到 氰 豪{其中，一食1其而
)}(个)卜mm) I(mm){ (mm。{‘BE》{(m     fi4mm) I (mm，一(君」嗯量一(mm){  (mm)
叼
~0..

ID
一功

翌}
球型}

0.016

~ 0.f 0.006-0.040,02̂-0.04一 :。一
注:(1)表中D，对x v1样板为口径，对球型样板为直径，D的单位为毫米，
    (习 小于表2下I-.'d尺寸的疵病总血I" d不fi4超过样板抛光面Pd的1j61

    (g)'dll(AMAMAILT'k9超过允许A点总数f1&的IV Ife.粗擦玻总 AM不V超过
        允许擦痕总长度的10肠。

球型样板的圆度不应超过。.3 wm.
球面形误差

    凹凸样板吻合时 通过垂直位置所观察到的干涉条纹 (光圈)不
应超过表3的要求。

衰 3

球面标称半径R

    (mm)

半径误差N

(光圈数 )

局部没差AN

  (光圈数)

了 ~ 30 0.2

0二

68 ~ 1000 0.1

6 球面曲率半径的检定极限误差不应超过表4的要求.
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衰 4 (mm)

球面 标 称 半 径 球面曲串半径的检定极限澳差

士0.0005

士0.0058

凸 样 板
士0.0126

250 士0.0260

t000 凹 样 板 士0.0200

              三 检定项目和检定条件

7 检定项口和主要检定工具列于表5.

裹 5

生 要 检 定 工 具
!千不
}新{使}修
】制}用}理
!的 }中 !后

+ 十 +

‘~6倍放大镜 斗 斗 +

圆 度 仪 + +

+ + 十

，等量坎、立式光学计、激光球面千涉仅 十 十

注:表中“十”表示应检定， “一”表示可不检定.

    8 检定室内的温度应为201 10C.室温变化每小时不超过
0.3̀C.样板、量块在检定室内平衡温度的时间不得少于sh，检定

仪器在室内平衡温度的时间不少于24 h.
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四 检 定 方 法

    ， 外观

    目力观察。

    10表面质量
    检定时，应以黑色屏慕为背景，光源用60.100 W的普通白炽

灯照明，对样板的抛光表面用4̂-6倍放大镜观察。

    ” 圆度

    用圆度仪对球型样板进行检定.检定应在样板三个相互垂直的截
面上进行 (如图4)，其圆度均应符合本规程第4条要求。

    12 球面形误差

    以荧光灯作光源进行检定.将凹样板放在相对应的凸样板上，边

缘接触后其边缘颜色为灰白色时.则可根据中间颜色按表6确定光圈

数 N,

    局部光圈数△N以局部不规则千涉条纹对理想平滑千涉条纹的偏

离量 (e)与两相邻条纹间距 (11)的比值来度量。如图5所示，△N=

e/H二0,2,

衰 6

光 圈 数 N 中 间 颐 色
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12~1't垂
图 4

    检定△N时，调整千涉条纹为3-5条
置 以目力观察 、估读出光圈数。

    图 5

在垂直于被检表面的位

    光圈的识别方法与GB 2831-81《光学零件的面形 偏差 脸验方

法》中的有关规定相一致。
    13 球面曲率半径

    对球面标称半径为5-250 mm的样板，检定凸样板的曲率半径，
对球而标称半径为1000 mm的样板，检定凹样板的曲率半径.
    13.1用3等量块，立式光学计检定半径为5̂-30 mm的球型样

板.用千分尺测出被检样板的直径并组合量块，使组合值与直径之差

小于60 [an.将08mm平面测帽装在光学计的测量杆上、把研合好
的量块放在平工作台与0l KITH之间 利用工作台两对调整螺钉将工作台

而调至与测帽平而相平行，平行度不应超过。.3 FL-.调好后 把量

块放在侧帽与工作台的正中间.用光管微调螺钉使刻度尺对准零位

取一下量块 换上样板 使样板接触测帽正中间.从读数装置中读出对

零位的偏P-检定应在样板五个不同方位上进行.样板直径的测得值
0.可按下式计算:

‘一L+夸(‘，+‘:+l1 +14;‘·)(mm)(，，
式中: 功:— 样板直径的测得值 (mm)}

        乙一-一量块的实测尺寸之和 (mm),
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忍:、乙:、不。、落‘、1e— 五个位置上的读数 (哑 )。

    样板的曲率半径按下式计算:

“一夸‘ (‘ (2)

    计算出的R。值与标称半径之差不应超过表1中的规定.

    13.2用激光球面干涉仪检定半径为58-1000 mm的样板。先将
被测样板装在仪器的支架上，并大致摆正位置，将仪器调整到工作状
态，直至视场内出现3.4条直的干涉条纹.此时，被测件处于第一

个位置，该位置即被测件的球心和标准面的球心相重合的位置，从读

数装置中记下第一次读数.第二个位置就是被阅表面顶点的位置，有
如下两种情况:

    a。镜头的标准面曲率半径较短，且球心位于玻璃尺的量程内.

    在此情况下，移动纵向滑板使被测表面顶点与标准面球心相重合

  (判断仍以视场内出现3.4条直的干涉条纹为准)，从读数装置中记

下第二次读数.两次读数之差即为被测表面的曲率半径值(以凸样板为

例示于图6)。
    匕。镜头标准面曲率半径较大或标准面为凸面，其球心均位于玻

璃尺量程之外.

    在此情况下，移动纵向滑板，使被测表面大致接近标准面顶点后
锁紧.转动纵向微调手轮，使被测面靠向标准面，同时观察投影屏上

毫米刻线的移动，当刻线刚停止移动时，即表示被测表面与标准面顶

点刚好接触 (以凹样板为例示于图7)，从读数装置中记下第二次读
数.被测样板的曲率半径值按下式计算:

                  Ra= J Re}土!a:一a, I (mm)        (3)

式中: Ra— 样板的曲率半径值 (}a)r

        Re— 标准面曲率半径的实际值 (mnl))

    a,, as— 分别为第一、第二位置上的读数 (mm).

    公式(3)中，在两个绝对值之间的加、减号，测凸面取“一”

号 测凹面取 “+”号.计算出的R。值与标称半径之差不应超过表

1中的规定。
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                五 检定结果的处理和检定周期

    14 经检定合格的样板发给检定证书，检定证书上应给出各个样

板的又;值.对于不合格的样板，发给检定结果通知书，并注明其不

合格内容

    15 样板的检定周期应根据使用情况确定，一般不应超过两年。

附加 说明:

    本检定规程经国家计量检定规程审定委员会长度专业委员会审

定。


