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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》、JJF1059.1—2012 《测量不确定度评定与表示》共同构成本规程修订工作的基

础性系列规范。
本规程是对JJG887—1995 《圆锥滚子标准件测量仪》的修订。
与JJG887—1995相比,除编辑性修改外,主要技术变化如下:
———将 “指示计”改为 “指示仪”。
———将检定示值误差的主标准器由 “角度块”改为 “标准圆锥量规”。
———将部分计量特性名称进行了修改,将 “侧挡板工作面定位的可靠性”改为 “侧

挡板工作面定位误差”,将 “刃形测帽的正确性”改为 “刃形测帽与工作台工作面的平

行度”。
———将侧挡板工作面的表面粗糙度不大于 “Ra0.16μm”修改为 “Ra0.2μm”。
———修改了 “滑座沿导轨移动的直线度”的测量方法。
———在测量 “刃形测帽工作面与工作台工作面的平行度”时,用2mm的三针代替

1mm的三针。
———对示值误差的计算公式进行了简化。
———对原规程中的附图做了简化处理。
———增加了检定证书和检定结果通知书内页格式。
本规程的历次版本发布情况为:

JJG887—1995。
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圆锥滚子标准件测量仪检定规程

1 范围

本规程适用于分度值不大于0.5μm的圆锥滚子标准件测量仪的首次检定、后续检

定和使用中检查。

2 引用文件

本规程引用下列文件:

JJG118 扭簧比较仪

JJF1331 电感测微仪校准规范

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

圆锥滚子标准件测量仪 (以下简称测量仪)是测量圆锥滚子标准件圆锥角、直径及

直线度的仪器,主要由指示仪、跨距为200mm的正弦规和工作台等组成。仪器典型结

构见图1。

(a) (b)

图1 圆锥滚子标准件测量仪示意图

1—底座;2—导轨;3—滑座;4—垫板;5—正弦规;

6,11—量块;7—侧挡板;8—指示仪;9—圆锥滚子标准件;10—工作台
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