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目的、意义和

必要性

轮廓仪一般由传感器、驱动箱、电子信号处理装置、计算机系统等组成。

其以直线导轨为基础，触针沿工作表面运动，记录被测表面轮廓曲线，计算

并评定被测轮廓的尺寸、角度、圆弧半径等二维形状、位置参数的测量仪器。

仪器的触针在被测轮廓表面滑移，传感器通过锐利触针感受被测表面的几何

形状变化，并转换成电信号。该信号经放大和处理，在转换成数字信号贮存

在计算机系统的存贮器中。计算机对此原始轮廓的数字信号进行数字滤波，

并计算其参数。在有色金属行业中应用广泛，轮廓仪可用于测量各种类型加

工工件表面点、线要素的测量，各要素位置度包括：距离、平行度、垂直度、

角度、槽深、槽宽、半径等。

目前，接触（触针）式表面轮廓测量仪没有相应的国家规范，一般参考

GB/T19067.1-2003《产品几何量技术规范（GPS）表面结构 轮廓法 测量标

准 第 1 部分 实物测量标准》和 GB/T 19600-2004 《产品几何量技术规范

（GPS）表面结构 轮廓法 接触（触针）式仪器的校准》方法进行校准，在

实际的校准工作中会存在校准方法不适用，校准项目不满足现场使用要求等

问题，无法保证接触（触针）式轮廓仪校准结果的准确性，影响最终结果的

判定。针对上述问题，对接触（触针）式轮廓测量仪校准方法进行系统编写，

为有色金属行业建立要求更高的厂房或者实验室提供技术保障，进一步帮助

有色金属行业实现高标准、新技术的高质量发展目标。



产业链应用

本规范可应用于超硬材料产业链。

超硬材料广泛应用于磨料、磨具、切割工具、高温合金、电子期间、生

物医学等领域范围；超硬材料的高精度、高效率加工将成为未来发展的重点，

为高端制造业的发展提供支撑。接触（触针）式表面轮廓测量仪可对超硬材

料的表面精度进行测量，接触（触针）式表面轮廓测量仪校准规范针对该测

量仪器进行校准，给实际测量精度提供保障。

通过对接触（触针）式表面轮廓测量仪各相关计量特性指标进行校准，

有效保证超硬材料在表面测量过程中的精度要求。为超硬材料高精度、高效

率加工及高端制造业发展提供支撑。

该规范的制定有利于超硬材料产业精密加工的优化升级，在评价表面粗

糙度精度和轮廓表面精度方面提供技术支撑，加快了行业在高端制造业方面

的发展，为生产和质量控制提供准确、可靠的测量数据，帮助改进产品设计、

提高生产效率。

范围和主要

计量特性

1 校准范围

本规范适用于以扫描法测量工件表面二维形状、位置参数的接触（触针）

式表面轮廓测量仪的校准。

2 测量标准的技术指标

序

号
校准项目 标准器要求

1 静态测量力 分辨力 0.01g电子天平

2 基准导轨直线度 1级平面平晶

3
轮廓垂直分量（Z

轴）示值误差
4等量块，2级平面平晶

4
轮廓水平分量（X

轴）示值误差
激光干涉仪，MPE：±（0.03+1.5L）μm

5 半径测量示值误差 半径和形状经校准的标准球或标准半球（R10mm~R20mm

和 R70mm~R90mm各一个）6 半径测量重复性

7 角度测量示值误差
四等棱体

8 角度测量重复性

注：也可采用满足测量准确度要求的其他测量标准及其他设备进行校准

3 计量特性

3.1基准导轨直线度

基准导轨直线度可用任意指定测量长度基准导轨直线度和全行程基准

导轨直线度两种方式表述。

将工作面长度大于轮廓仪X轴测量范围的1级平晶水平放置在轮廓仪工

作台而上，调整轮廓仪垂直分辨力为最小值，轮廓仪滤波器选择高斯滤波器，

且截止波长不大于 0.5mm。
按规定的长度在X轴测量范围内至少取三段测量平晶表面轮廓，用最小

二乘法分别计算各段表面轮廓的直线度，取各段直线度中的最大值作为基准

导轨规定长度的直线度。

以全行程表面轮廓的直线度作为全行程基准导轨的直线度。

3.2 轮廓垂直分量（Z轴）示值误差



在传感器触针位移范围内选择 5 个大致均匀分布的测量点,分别选取对

应尺寸的 4等量块。先把量块按尺寸由大到小平行并紧密接触地研合在平面

平晶工作面上，然后将其置于轮廓仪工作台上。由大到小测量各量块表面轮

廓。测量值与量块实际值之差为各点示值误差，取其最大值为轮廓垂直分量

（Z轴)示值误差。

3.3 轮廓水平分量（X轴）示值误差

把激光干涉仪的靶镜固定在轮廓仪驱动箱与传感器连接件上，调整激光

干涉仪的激光光束与轮廓仪基准导轨平行。在轮廓仪X轴测量范围内选取大

致均匀分布的5个测量点，读取各点轮廓仪示值与激光干涉仪示值，轮廓仪

示值与激光干涉仪示值之差为各点轮廓水平分量（X轴）示值误差。取其最

大值为轮廓水平分量（X轴）示值误差。

3.4 圆弧半径测量示值误差

将标准球或标准半球放置于轮廓仪工作台上，先调整标准球（标准半球）

的位置，使触针滑行轨迹通过标准球（标准半球）的最高点，然后测量标准

球表面轮廓半径。重复以上步骤，连续三次测量标准球表面轮廓半径，三次

测量平均值与标准球（标准半球）半径的实际值之差为半径测量示值误差。

3.5 圆弧半径测量重复性

将标准球或标准半球放置于轮廓仪工作台上，调整触针滑行轨迹通过标

准球（标准半球）的最高点，重复三次测量表面轮廓半径，按极差法计算实

验标准差作为半径测量重复性。

3.6 角度测量示值误差

将四等棱体放置于轮廓仪工作台上，先调整棱体的侧边平行于触针滑行

方向，然后测量棱体各相邻工作面的角值。重复以上步骤，连续三次测量棱

体各相邻工作面的角值，三次测量平均角值与棱体工作角标称角值之差为各

角度测量示值误差，取其最大值为角度测量示值误差。

3.7 角度测量重复性

将四等棱体放置于轮廓仪工作台上，先调整棱体的侧边平行于触针滑行

方向，然后测量棱体各相邻工作面的角值。重复以上步骤，连续三次测量棱

体各相邻工作面的角值，三次测量平均角值与棱体工作角标称角值之差为各

角度测量示值误差，取其最大值为角度测量示值误差。

以上计量特性的最大允许误差：

——校准时，由用户规定；验收检验时，按照合同规定。

4 校准项目

基准导轨直线度、轮廓垂直分量（Z轴）示值误差、轮廓水平分量（X
轴）示值误差、圆弧半径测量示值误差、圆弧半径测量重复性差、角度测量

示值误差、角度测量重复性。

水平 □国际先进 █国内先进

国内外情况

简要说明

1.国内对轮廓仪的校准方法研究有 JJF（冀）3012-2021《触针式电动轮

廓仪校准规范》、JJF（鲁）127-2022《接触（触针式）表面轮廓测量仪校准

规范》，本规范的提出在校准方法上提供了更为准确的解释和描述，符合实

际校准工作要求。本次所提出的轮廓仪校准规范望能开展对轮廓仪的校准工

作，确保校准方法的合理性以及试验结果的可信度，填补有色金属行业以及

计量行业领域空白，促进轮廓仪在有色金属行业中更合理、更准确的应用。



2.未发现有知识产权的问题，或涉及专利的情况。

推荐意见
本规范规定了接触（触针）式表面轮廓测量仪校准内容，处于国内先进

水平，推荐申报有色金属行业计量技术规范。

主要

起草

单位

（签字、盖公章）

月 日

技术

委员

会

（盖公章）

月 日

部委托

支撑

单位

（盖公章）

月 日
填写说明：1.表中第 2，3，10行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。

2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。


