
前 言

本标准是根据国际标准 几何量技术规范 长度标准 量块 对

量块 进行修订的 在技术内容上与国际标准等效 编写规则上按

本标准依据 对 进行修订时 保留了 的

外观 表面粗糙度 成套量块的组合尺寸等内容

本标准等效采用 与 规定的部分技术要求存在一定的差

异 即

准确度级别中取消了 级 的技术要求

标称长度大于 量块提高了连接孔尺寸公差和形位公差要求

提高了量块的尺寸稳定性要求

调整了量块测量面平面度按标称长度的分段

标称长度小于和等于 的量块 降低了在非研合状态下的测量面平面度要求

标称长度小于和等于 的量块 降低了侧面平面度和平行度要求 标称长度大于

的量块 给出了侧面平面度和平行度的计算公式
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前言

国际标准化组织 是一个世界范围的国际标准团体联合会 成员体 起草国际标准的工

作通常是由 技术委员会组织进行的 对技术委员会所确定项目感兴趣的每一成员体都享有在技术

委员会上表态的权力 与 有联络的官方或非官方的国际组织也可以参与部分工作 与 国

际电工委员会 在所有电子技术标准化方面保持密切合作关系

国际标准草案由技术委员会传递给各成员体进行投票表决 正式出版的国际标准需要不少于

的成员体投票赞成

国际标准 是由 尺寸与几何量特性及其检验技术委员会起草的

本标准 第二版 废除并代替 第一版 它在技术上进行了修订

本标准的附录 附录 附录 仅供参考



中华人民共和国国家标准

几何量技术规范

长度标准 量块
代替

中华人民共和国国家质量监督检验检疫总局 批准 实施

范围

本标准规定了量块的定义 测量基准 基本尺寸 材料特性 技术要求 检验方法 标志与包装等

本标准适用于截面为矩形 标称长度从 至 级 校准级 和准确度级别为 级

级 级和 级的长方体量块

定义

量块

用耐磨材料制造 横截面为矩形 并具有一对相互平行测量面的实物量具 量块的测量面可以和另

一量块的测量面相研合而组合使用 也可以和具有类似表面质量的辅助体表面相研合而用于量块长度

的测量

量块长度

量块一个测量面上的任意点到与其相对的另一测量面相研合的辅助体表面之间的垂直距离 辅体

的材料和表面质量应与量块相同 见图

注

量块任意点不包括距测量面边缘为 区域内的点

量块长度包括单面研合的影响

量块长度 是由数值和长度单位构成的物理量

量块中心长度

对应于量块未研合测量面中心点的量块长度 见图

注 量块中心长度 是量块长度 的一种特定情况



图

量块标称长度

标记在量块上 用以表明其与主单位 之间关系的量值 也称为量块长度的示值

任意点的量块长度相对于标称长度的偏差

代数差

量块长度变动量

量块测量面上任意点中的最大长度 与最小长度 之差 见图

注 量块测量面上的任意点不包括距测量面边缘 区域内的点

图

平面度误差

包容测量面且距离为最小的两个相互平行平面之间的距离 见图



图

研合性

量块的一个测量面与另一量块测量面或与另一经精加工的类似量块测量面的表面 通过分子力的

作用而相互粘合的性能

表面名称

量块的各表面名称见图 所示

图

测量基准

长度单位 米

米等于光在真空中 秒时间间隔内所经路径的长度 年第十七届国际计量大会

通过 本定义是通过国际计量委员会 推荐的标准波长来实现的

溯源性

若通过一组已知测量不确定度的连续不中断的比较测量 使测量结果能与用合适的光波波长作标

准通过光波干涉法校准过的量块的长度相关 则测得的量块长度可溯源到国家长度基准或国际长度基

准上



标准温度和标准气压

量块的标称长度和测得的量块长度是指量块在标准温度 和标准大气压 时的长度

注 在正常大气压 即气压与标准大气压相差不大 状态下 相对于标准大气压的偏差所带来的对量块长度的影响

可忽略不计

标准姿态

标称长度小于或等于 的量块 使用或测量长度时 量块的轴线应垂直或水平安装

标称长度大于 的量块 使用或测量长度时 量块的轴线应水平安装 这时 量块在无附

加应力的情况下 用两个合适的支承点分别支承在距量块两端测量面为 处一个较窄的侧面

上 见图 所示 当量块的轴线水平安装并用干涉法测量长度时 应对与量块另一测量面相研合的辅助

体重量进行补偿

图

基本尺寸

截面尺寸

量块矩形截面的尺寸见表 的规定

表

矩形截面
标称长度 矩形截面长度 矩形截面宽度

连接孔的尺寸和位置

若标称长度大于 的量块具有连接孔 其孔的尺寸和位置见图 所示 级量块不能用连接

装置组合

图



材料特性

材料

量块应由优质钢或能被精加工成容易研合表面的其他类似耐磨材料制造

线膨胀系数

在温度为 范围内 钢制量块的线膨胀系数应为

注 对于钢制 级量块和其他各级非钢制材料制造的量块应提供线膨胀系数及其测量不确定度

尺寸稳定性

量块在不受异常温度 振动 冲击 磁场或机械力影响的环境下 量块长度的最大允许年变化量见表

的规定

表

级 别 量块长度的最大允许年变化量

硬度

钢制量块测量面的硬度应不低于 或

技术要求

外观

量块测量面和侧面不应有影响使用性能的划痕 碰伤和锈蚀等缺陷 在不影响研合质量和尺寸精度

的情况下 允许有无毛刺的精研痕迹

表面粗糙度

钢制量块各表面的表面粗糙度见表 的规定

表

各表面名称
级 别

测量面 或 或

侧面与测量面之间的倒棱边

其他表面

量块长度和长度变动量

量块长度相对于量块标称长度的极限偏差 和量块长度变动量最大允许值 见表 的规定

测量面的平面度公差

标称长度小于和等于 的量块 其测量面与厚度不小于 表面质量和刚性都良好

的辅助体表面相研合后 量块的每一测量面的平面度误差 应不大于表 的规定 非研合状态下的量

块 其每一测量面的平面度误差 应不大于

标称长度大于 的量块 其测量面无论与辅助体表面是否研合 量块的每一测量面的平

面度误差 应不大于表 的规定



表

标称长度

级 级 级 级 级

量块测量面上

任意点长度相

对于标称长度

的极限偏差

量块长度变

动量最大允

许值

量块测量面上

任意点长度相

对于标称长度

的极限偏差

量块长度变

动量最大允

许值

量块测量面上

任意点长度相

对于标称长度

的极限偏差

量块长度变

动量最大允

许值

量块测量面上

任意点长度相

对于标称长度

的极限偏差

量块长度变

动量最大允

许值

量块测量面上

任意点长度相

对于标称长度

的极限偏差

量块长度变

动量最大允

许值

注 距离测量面边缘 范围内不计



表

标称长度 平面度公差

级 级 级 级

注

距离测量面边缘 范围内不计

距离测量面边缘 范围内表面不得高于测量面的平面

侧面的平面度公差 平行度公差和垂直度公差

标称长度小于和等于 的量块 其侧面的平面度公差为

标称长度大于 的量块 其侧面的平面度公差按 计算公式得出

标称长度小于和等于 的量块 其侧面与相对应侧面之间的平行度公差为

标称长度大于 的量块 其侧面与相对应侧面之间的平行度公差按 计算公

式得出

量块侧面相对于测量面的垂直度误差应不大于表 的规定

量块相邻侧面之间的夹角应为

表

标称长度 垂直度公差

研合性

级和 级量块测量面与平面度公差为 的平晶 一级平晶 相研合时 研合面在照明均匀的白光

下观察 量块测量面中心沿长边方向约 的区域内 不包括距测量面边缘为 的区域内 应无光斑

级和 级量块测量面与平面度公差为 的平晶 二级平晶 相研合时 研合面在照明均匀的白光下

观察 量块测量面上可以有任何形状的光斑 但应无色彩

级量块测量面与平面度公差为 的平晶 二级平晶 相研合时 研合面在照明均匀的白光下观察

量块测量面上可以有均匀的黄色彩 但应无光波干涉条纹

倒棱

量块的所有棱边应具有半径不大于 的倒圆或不大于 的倒棱 在倒棱边与测量面之间的

连接处应保证不降低测量面的研合性

检验方法

干涉测量法

量块长度

采用干涉测量法时在量块测量面中心点进行测量量块长度

辅助体

测量时 与量块测量面研合的辅助体应符合第 章的要求 即其材料和表面质量均应与量块相同 若辅助



体的材料与量块不同 则必须对测量结果进行材料物理性质差别的修正 辅助体的厚度应不小于 其研

合面的平面度误差在直径 的范围内应不大于 中间不得有下凹现象

修正

必须对影响测量结果的主要因素进行修正 例如

环境温度 大气压力和湿度 对光波波长的影响

量块温度对标准温度 的偏差

当辅助体材料与量块不同时 研合层厚度对量块长度的影响

表面纹理及光波反射时的相位变化

干涉仪孔径 光阑的尺寸和准直透镜的焦距 对干涉条纹位置的影响

标称长度大于 的量块 在垂直放置测量时的压缩变形

校准证书

校准证书中给出的测量结果应包括 量块中心长度 或量块中心长度相对于标称长度的偏差 测量

不确定度 所用光波波长及其溯源性的说明 证书中还应说明测量时量块哪一个测量面与辅助体表面相研合

以及量块的两个测量面是否依次研合到辅助体表面上进行测量 证书中还应给出将测量结果修正到 下量

块长度时所用的线膨胀系数

比较测量法

测量原理

被测量块的长度由通过比较测量法测得的被测量块与标准量块的中心长度差与标准量块中心长度之和

得到 两量块的长度差可以使用高分辨率长度比较仪进行测量

中心长度

通过比较测量法 将标准量块的中心长度传递给被测量块 标准量块的中心长度既可以用光波干涉法进

行直接测量而得到 也可以通过一次或若干次比较测量使其长度与用干涉法测量过的量块长度相关

注 研合层厚度已包括在用干涉法测量的标准量块的长度中 其影响也同样传递给用比较测量的被测量块

长度变动量

比较测量法也可以用来确定量块长度变动量 取距量块两相邻侧面各约为 的四个角和测量面中

心点作为代表点来测量长度 其最大长度 与最小长度 之差 作为量块的长度变动量 若取其他点作为代

表确定量块的长度变动量 则应对它们的位置进行必要的说明

修正

在计算量块比较测量的结果时 应对下列因素进行修正

比较测量装置的偏离误差

量块温度偏离 以及两量块的线膨胀系数不同所产生的影响

测头与两量块的测量面接触时 由于两量块的材料不同而导致不同变形所产生的影响

校准证书

校准证书中给出的测量结果应包括 量块中心长度 或量块中心长度相对于标称长度的偏差 测量

不确定度 以及关于溯源性的说明 证书中还应给出用来进行修正量块线膨胀系数 见 条

标志与包装

量块上应有下列永久性的清晰标志

以 为单位的标称长度值 且字高不小于

注 标称长度小于 的量块 可标记在测量面上 但在测量面中心 和四个角 范围内应

无任何标记

制造厂可根据客户需求对量块标注 级用 级用 级用一 级用二 级用三的准确度级别标

记



注 和 为相等的两条横线或参条横线

制造厂厂名或注册商标

注 标称长度小于 的量块 可以不标记

标称长度大于 的量块 在距两端测量面 处应有明显的支承位置标记

成套量块包装盒上应标记

产品名称

制造厂厂名或注册商标

级别

成套量块编号

成套量块包装盒内放置量块的槽上应标记量块的标称长度

量块在包装前应经防锈处理并妥善包装 不得在运输过程中损坏产品

量块经检定符合本标准应有产品合格证 产品合格证上应标有本标准号 成套量块编号 级别和出厂序

号



附 录

提示的附录

成 套 量 块

推荐成套量块的组合尺寸 见表 的规定

表

套别 总块数 级别 尺寸系列 间隔 块数



表 完

套别 总块数 级别 尺寸系列 间隔 块数

二块

附 录

提示的附录

量块的比较测量装置示例

标称长度小于和等于 的量块 比较测量装置示例见图 标称长度大于 的量块 也可以

用标准量块作比较测量 其支承点位置应符合 的规定

立式双向比较测量装置

图



立式单向比较测量装置

卧式比较测量装置

图 完


