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I

引 言

JJF1071-2010《国家计量校准规范编写规则》、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》和 JJF1094-2002《测量仪器特性评定》共同构

成本规范修订的基础性系列规范。

本规范对大尺寸半径样板的尺寸校准做出了要求。

本规范为首次发布。
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大尺寸半径样板校准规范

1 范围

本校准方法适用于半径大于或等于 100mm的半径样板的校准。

2 引用文件

GB/T 1804-2000 一般公差 未注公差的线性和角度尺寸的公差

JB/T 7980-2010 半径样板

凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规范；凡是不注日期的引用文件,

其最新版本(包括所有的修改单)适用于本规范。

3 术语和计量单位

JJF1001界定的以及下列术语和定义适用于本规范。

3.1 半径样板 radius template

带有一组准确内、外圆弧半径尺寸的薄板，用于检验圆弧半径的实物量具，又称R规。

[JB/T 7980-2010，定义3.1]

4 概述

半径样板通常为金属材质，边缘为代表不同的半径的圆弧，使用时通过极限比较的方

法检验被检圆弧的半径是否符合要求。单片的凸形与凹形半径样板的结构如图 1所示。

a）凸形半径样板 b）凹形半径样板
1-半径；2-工作面

图 1 凸形与凹形半径样板的结构

5 计量特性

5.1 工作面的表面粗糙度

工作面的表面粗糙度一般不大于 Ra 1.6μm。

5.2 半径尺寸偏差
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半径尺寸极限偏差见表 1。
表 1 半径尺寸极限偏差 mm

序号 半径标称值 R0 极限偏差

1 R0=100 ±0.5
2 100＜R0≤500 ±3
3 500＜R0≤1000 ±8
4 1000＜R0≤2000 ±20
5 2000＜R0≤3000 ±1% R0
6 R0＞3000 ±1.5% R0

注：以上指标不用于合格判断，上述计量特性要求仅供参考。

6 校准条件

6.1 环境条件

校准时室内温度应满足（20±5）℃，相对湿度不大于 80%。测量前应将被校半径样板

置于室内平衡温度，时间不少于 2h。

6.2 测量标准及其他设备

半径样板的测量标准及其他设备见表 2。
表 2 测量标准及其他设备

序号 校准项目 测量标准及其计量特性

1 工作面的表面粗糙度
表面粗糙度比较样块，MPE：+12%~-17%

或表面粗糙度测量仪，MPE：±10%

2 半径尺寸偏差
影像测量仪，MPE：±(3μm+5×10-6L)

或坐标测量机，MPE：±(2μm+4×10-6L)

注：允许使用满足测量不确定度要求的其他设备进行测量。

7 校准项目与校准方法

7.1 外观检查

半径样板工作面应平滑，不应有锈蚀、毛刺、碰伤等影响校准结果的外观缺陷，半径

样板侧平面应平整，无扭曲变形或其他影响校准结果的外观缺陷。

7.2 工作面的表面粗糙度

采用比较测量的方法，用 Ra 1.6μm的表面粗糙度比较样块与半径样板工作面进行比

对，若半径样板工作面的加工痕迹深度不超过比较样块时，认为其符合要求。

对于可用表面粗糙度测量仪进行测量的半径样板，工作面的表面粗糙度存在争议时，

以表面粗糙度仪得到的测量结果为准。
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7.3 半径尺寸偏差

7.3.1 使用影像测量仪测量半径尺寸偏差

当使用仪器时，视场应能覆盖工作面的 2/3，且能清晰的观察到工作面边缘时，在工

作面均匀选取测量点（测量点数量见表 3），拟合圆弧计算半径尺寸 R，按公式（1）计算

半径尺寸偏差：

δ = R - R0 ···········································（1）

式中：

δ——半径尺寸偏差，mm；

R——半径尺寸测量值，mm；

R0——半径尺寸标称值，mm。

表 3 半径样板尺寸测量取点数量。

序号 半径样板工作面宽度 l（mm） 测量点数（个）

1 l≤30 ≥5
2 30＜l≤100 ≥7
3 l＞100 ≥9

7.3.2 使用坐标测量机测量半径尺寸偏差

当半径样板工作面宽度不小于 100mm、厚度不小于 0.8mm，且影像测量仪的视场不足

以覆盖半径样板三分之二工作面时，可使用坐标测量机对其进行测量。

应以半径样板侧平面作为基准面，在工作面的有效测量半径范围内，均匀的选取测量

点拟合圆弧（测量点数量见表 3），以向基准面上投影得到的圆弧半径 R，按公式（1）计

算半径尺寸偏差。

8 校准结果表达

校准后的半径样板出具校准证书。校准证书内容及内页格式见附录 C。

9 复校时间间隔

建议半径样板的复校时间间隔不超过 1年。由于复校时间间隔的长短是由仪器的使用

情况、使用者、仪器本身质量等诸多因素决定的，因此，使用单位可根据实际使用情况自

主决定复校时间间隔。
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附录 A

影像测量仪测量半径尺寸偏差结果不确定度评定示例

A.1 测量方法

按照条款 6.3.1 的校准方法，使用影像测量仪对半径尺寸分别为 100mm、500mm、

1000mm、3000mm的半径样板进行测量，依据测量结果评定半径尺寸偏差的不确定度。

A.2 测量模型

δ = R - R0··········································（A.1）

式中：

δ——半径尺寸偏差，mm；

R——半径尺寸测量值，mm；

R0——半径尺寸标称值，mm。

半径尺寸偏差合成标准不确定度计算公式：

u（δ）=c1·u（R）····································（A.2）

灵敏系数：

1 1c
R


 


A.3 标准不确定度分量的评定

A.3.1测量重复性引入的标准不确定度分量 u1(R)

分别对不同尺寸的半径样板进行 10次独立测量，用贝塞尔公式计算得到的标准不确

定度分量见表 A.1。

A.3.2 影像测量仪示值误差引入的标准不确定度分量 u2(R)

影像测量仪测量半径时的最大允许误差为± (3μm +5×10-6L)，以最大允许误差作为影像

测量仪引入的不确定度分量，认为其服从均匀分布 3k  。影像测量仪引入的不确定度见

表 A.2。

A.4合成标准不确定度

     2 2
1 2cu u R u R   ································（A.3）

按照公式 A.3计算得到的合成标准不确定度分量见表 A.3。
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A.1 重复测量结果与标准不确定度分量的计算 mm

测量次数
半径尺寸

R0=100 R0=500 R0=1000 R0=3000
1 99.873 498.274 995.713 3016.108
2 99.917 498.423 994.985 3014.820
3 99.823 498.959 994.848 3013.090
4 99.902 498.031 993.050 3007.340
5 99.886 498.588 994.197 3014.499
6 99.803 498.868 994.061 3020.100
7 99.794 498.331 993.459 3005.920
8 99.769 498.117 995.521 3014.724
9 99.892 498.919 994.246 3008.302
10 99.812 498.557 992.860 3014.862
u1(R) 0.0525 0.3307 0.9815 4.426

表 A.2 影像测量仪示值误差引入的标准不确定度分量 u2(R) mm
半径尺寸标称值 R0=100 R0=500 R0=1000 R0=3000

u2(R) 0.0020 0.0032 0.0046 0.0104

表 A.3 半径尺寸偏差的不确定度汇总表 mm
半径尺寸标称值 R0=100 R0=500 R0=1000 R0=3000

u1(R) 0.0525 0.3307 0.9815 4.426
u2(R) 0.0020 0.0032 0.0046 0.0104
uc(δ) 0.0525 0.3307 0.9815 4.4260

扩展不确定度 U
(k=2)

0.11 0.7 2.0 9

A.5扩展不确定度

取包含因子 k=2，U=k·uc。计算得到半径尺寸偏差校准结果的扩展不确定度，见表 A.3。
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附录 B

坐标测量机测量半径尺寸偏差结果不确定度评定示例

B.1 测量方法

按照条款 6.3.2的校准方法，使用坐标测量机对半径尺寸分别为 1000mm、2000mm、

3000mm的半径样板进行测量，依据测量结果评定半径尺寸偏差的不确定度。

B.2 测量模型

δ = R - R0··········································（B.1）

式中：

δ——半径尺寸偏差，mm；

R——半径尺寸测量值，mm；

R0——半径尺寸标称值，mm。

半径尺寸偏差合成标准不确定度计算公式：

u（δ）=c1·u（R）····································（B.2）

灵敏系数：

1 1c
R


 


B.3 标准不确定度分量的评定

B.3.1测量重复性引入的标准不确定度分量 u1(R)

对半径样板进行 10次独立测量，用贝塞尔公式计算得到的标准不确定度分量见表B.1。

B.3.2坐标测量机示值误差引入的标准不确定度分量 u2(R)

坐标测量机最大允许误差± (2μm+4×10-6L)，以最大允许误差作为坐标测量机引入的不

确定度，认为其服从均匀分布 3k  。坐标测量机引入的标准不确定度分量见表 B.2：

 
6

2
2 4 10 0.003464mm

3
Lu R

 
 

B.4合成标准不确定度

     2 2
1 2cu u R u R   =0.5933mm·························（B.3）

按照公式 B.3计算得到的合成标准不确定度分量见表 B.3。
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B.1 重复测量结果与标准不确定度分量的计算 mm

测量次数
半径尺寸

R0=1000 R0=2000 R0=3000
1 998.8458 1997.1903 3008.8668
2 996.5658 1990.9208 3006.1817
3 997.7908 1998.2435 3014.0734
4 998.2383 1993.3850 3015.4206
5 998.5596 1997.8540 3019.0665
6 997.1878 1993.1761 3018.9038
7 998.7407 1990.2384 3011.6139
8 996.7533 1992.9231 3009.5816
9 995.8512 1997.4052 3018.0806
10 997.6481 1991.5670 3006.9676
u1(R) 1.013 3.083 4.920

表 B.2 坐标测量机示值误差引入的标准不确定度分量 u2(R) mm
半径尺寸标称值 R0=1000 R0=2000 R0=3000

u2(R) 0.0035 0.0058 0.0081

表 B.3 半径尺寸偏差的不确定度汇总表 mm
半径尺寸标称值 R0=1000 R0=2000 R0=3000

u1(R) 1.013 3.083 4.920
u2(R) 0.003 0.006 0.008
uc(δ) 1.013 3.083 4.920

扩展不确定度 U
(k=2)

2.0 6 10

B.5扩展不确定度

取包含因子 k=2，U=k·uc。计算得到用坐标测量机测量的半径尺寸偏差的扩展不确定

度见表 B.3。
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附录 C

校准证书内容及内页格式

C.1 校准证书至少应包含以下信息：

a）标题：“校准证书”；

b）实验室名称和地址；

c）进行校准的地点（如果与实验室的地址不同）；

d）证书的唯一性标识（如编号），每页及总页数的标识；

e）客户的名称和地址；

f）被校对象的描述和明确标识；

g）进行校准的日期，如果与校准结果的有效性和应用有关时，应说明被校对象的接

收日期；

h）如果与校准结果的有效性应用有关时，应对被校样品的抽样程序进行说明；

i）校准所依据的技术规范的标识，包括名称及代号；

j）本次校准所用测量标准的溯源性及有效性说明；

k）校准环境的描述；

l）校准结果及其测量不确定度的说明；

m）对校准规范的偏离的说明；

n）校准证书签发人的签名、职务或等效标识；

o）校准结果仅对被校对象有效的说明；

p）未经实验室书面批准，不得部分复制证书的声明。

C.2 推荐的校准证书内页格式见表 C.1。
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表 C.1 校准证书内页格式

证书编号：

一、半径尺寸偏差

1、凸半径

标称值

（mm）

测得值

（mm）

偏差值

（mm）

允许偏差

（mm）

扩展不确定度

U（k=2）（mm）

2、凹半径

标称值

（mm）

测得值

（mm）

偏差值

（mm）

允许偏差

（mm）

扩展不确定度

U（k=2）（mm）

校准员： 核验员：
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