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量检具编号规则

编号规则：

发动机三厂 — 检具类别代码 — 产品代号 — 检具序列号 — 数量编码

TEP  —     21     —  E3G10  —  101      — 01 
（光孔通止深度规） （1 缸体 ）

22 201 
（螺纹通止深度规） （2  缸盖 ）

23 301 
（简易检具：样板、倒角规等） （3  曲轴 ）

24 401 
（综合检具：位置度检具、环规） （4  凸轮轴 ）

501 
（5 连杆 ）

601
（6 框架 ）

编号实例：E3G10 缸体线进气侧螺纹孔深度检具 

 TEP—22—E3G10—1×× — 01   

02 
03 

检具序号超过 99 的可以编 4 位数 

同一种

检具有

三   个

的

序号
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测量设备本体刻字规则及要求 

一、手柄颜色、外观总体要求： 

1. 通止塞规（包括光孔和螺纹孔）；深度塞规（测量光孔或者螺纹孔）

手柄本体为黑色，非喷漆，滚花处理，在通端与本体连接处用绿色环标注，在止端与本体连接处用红色环

标注；其中标刻内容如下

2. 通止与深度一体的塞规：手柄本体为黑色（发黑防锈处理，非喷漆）需要滚花处理；

3. 卡规、半圆规、卡板、塞板、导角规：本体为黑色（发黑处理，非喷漆）

4. 环规：孔两端倒角处理，并在环规刻有名义值以及编号的一面标刻相互垂直

的两条刻线，以便将环规检验实际值在两条线上分别标注

5. 气动塞规（卡规）

只测量孔直径的气动塞规手柄本体（合金硬质材料）需要滚花处理，外观为银白

色；

测量其他如圆度跳动等手柄本体为黑色（发黑防锈处理，非喷漆）需要滚花处理； 

6. 电子、气电量仪塞规（卡规）

测量孔径的塞规本体（合金硬质材料）需要滚花防锈处理，外观为银白色或黑色；

传感器导线须有保护套或者能够保证测量线使用寿命达到 1 年；

塞规导线必须有支撑弹簧杆；卡规外观为黑色或银白色。

7. 带表卡规：

外观为本体黑色或者银白色，手柄滚花，做防锈处理；

二、手柄、刻号方式具体要求

1、 通止规(光滑极限塞规)：

 手柄：圆柱形表面滚花，两侧铣平：在对称的两侧平面上刻字， 

字体大小：小四号，字体：宋体。刻号方式：激光打印, (如空间不足也可五号) 

刻字图示一 

刻字图示二： 

相关要求： 

1、通、止端： 

①直径大小：供货方根据订货方所提供产品公差的要求，依据国家标准进行设计。

②材料：低碳合金钢,必须进热处理、时效处理。硬度： 60-64 HRC 。

2、手柄规格： 

EP-21-477-120-01  

T：13.90   ***    φ14±0.10   14.10 ：Z 

检具编号

通符号：检测参数 制造厂标识  检测参数：止符号

T φ60+0.012 Z 
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长度：80mm（被测孔有特殊要求可不按此设计）。 

直径：被测孔φ10 以下的手柄直径为：φ10 ； 

被测孔φ30 以下的手柄直径为：φ15； 

被测孔φ60 以下的手柄直径为：φ20 ； 

被测孔φ60 以上的手柄直径为：φ 25 。 

3、 手柄与通、止端的连接方式：焊接或顶丝(保证连接牢靠)。 

2、 极限深度规： 

手柄：结构圆柱形表面滚花，两侧铣平：在对称的两侧平面上刻字 

刻字：位置在手柄的两两对称平面上，样式如图示一、二所示。 

字体大小：小四号，字体：宋体。刻号的方式：激光打印，(如空间不足也可五号) 

手柄：刻字图示一： 

手柄：刻字图示二： 

相关要求： 

深度测量必须制作成触摸式，采用在通端上安装一有台阶（台阶高度为深度公差）的滑块。 

被测孔直径φ8 以下的不允许采用通止深度一体方式测量深度，深度测量必须专门制作深度规（触

摸式）。 

1、通、止端及深度： 

①直径大小以及深度：供货方根据订货方所提供产品公差的要求，依据国家标准进行设计。

②材料：低碳合金钢,必须热处理、时效处理。硬度： 60-64 HRC。

2、手柄（与芯轴配合的套）：长度：60mm（被测孔有特殊要求可不按此设计）。 

3、手柄与芯轴的连接方式：焊接或顶丝(保证连接牢靠)。 

3、 螺纹通止规： 

 手柄：圆柱形表面滚花处理，两侧削平， 

刻字：位置在手柄的两两对称平面上，样式如图示一、二所示。 

字体大小：小四号，字体：宋体。刻号的方式：激光打印,(如空间不足也可五号) 

手柄：刻字图示一： 

手柄：刻字图示二： 

EP-22-477-120-01  

T：   Ｍ10*1.5-6H  ：Z 

检具编号

通符号：检测参数 制造厂标识 止符号

EP-21-477-121-01  

T ： 14.25     H ： 17.5 ± 0.5    14.29 ： Z  

检具编号

通符号：检测参数 制造厂标识  检测参数：止符号
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相关要求： 

被测孔直径φ8 以下的不允许采用通止深度一体方式测量深度，深度测量必须专门制作深度规（触摸

式） 

1、通、止端： 

①直径大小：供货方根据订货方所提供产品公差的要求，依据国家标准进行设计。

②材料：低碳合金钢,必须进过热处理、时效处理。硬度： 60-64 HRC 。

2、手柄规格 

长度：80mm（被测孔有特殊要求可不按此设计）。 

直径：被测孔φ10 以下的手柄直径为：φ10 ； 

被测孔φ30 以下的手柄直径为：φ15； 

被测孔φ60 以下的手柄直径为：φ20 ； 

被测孔φ60 以上的手柄直径为：φ 25。 

3、 手柄与通、止端的连接方式：焊接或顶丝(保证连接牢靠)。 

4、  螺纹深度规： 

手柄外观：圆柱形表面滚花处理、两侧削平。 

刻字：位置在手柄的两侧的削平处，样式如图示一、二所示。 

字体大小：小四号，字体：宋体。刻号的方式：激光打印,(如空间不足也可五号) 

手柄：刻字图示一： 

手柄：刻字图示二： 

相关要求：  

深度规制作成触摸式，由一芯轴配合一端面具有台阶的套组成。 

1、螺纹深度规：①供货方根据订货方所提供产品公差的要求，依据国家标准进行设计。②材料：低

碳合金钢,必须热处理,时效处理。硬度： 60-64 HRC。 

2、手柄（与芯轴配合的套）：长度：60mm（被测孔有特殊要求可不按此设计）。 

3、手柄与芯轴的连接方式：焊接或顶丝(保证连接牢靠)。 

5、 深度标准件：（在标准件侧面进行标刻） 

6:卡规：（在卡规的正面进行标刻）标刻顺序如下 

检具号 

名义值（被检参数） 

厂家商标   出厂编号 

EP-21-481-910 

1.860（1.85±0.5） 

厂家商标   出厂编号 

EP-22-477-122-01  

H：17.5±0.5 

检具编号

制造厂标识  检测参数

通符号（T） 
编号

被检参数

厂家商标 出厂编号

止符号（Z） 
编号

被检参数

厂家商标 出厂编号
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7、 半圆规、卡板、塞板；在手柄部位两面分别标刻 

8、 倒角规：在正反两面分别标刻 

9、带表卡规：在卡规手柄（手握住卡规的）部位分别在正反两面标刻 

10、.综合检具标牌 

检具编号

检测参数 1 

检测参数 2 

检测参数 3 

检测参数 4 

厂家名称 厂家编号 

11、气动量仪、电子量仪、气电量仪的相关标准 

气动量仪的测头排气口采用上下贯通的形式。 

电子量仪的测头连接采用螺纹连接+螺纹套，能够调整倍率以及零位，能够对量仪进行任意组装（至少

2 台以上）；配备 2 台组装螺栓各 5套；气动和气电量仪需要配备前置三级过滤器；线路加保护套，接

连方式考虑用快插形式。 

图纸会审时需要提供传感器标准件清单、备件清单、易损件清单。 

标准件的要求具体如下： 

11-1、 单层环规：

11-1-1，环规刻号内容：环规的刻字内容在本体的端面上，内容如下所示： 刻字图示：

EP-24-484-401 

**量仪有限公司 8875

检具编号

商标 厂号

环规实际值

EP-24-472-122-01 

商标 厂号

Ф71.0025 

检具编号

通符号 检测参数 止符号

厂家商标   出厂编号

检具编号

检测参数

厂家商标 出厂编号

检具编号

检测参数

厂家商标 出厂编号
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11-1-2，形状：圆形、外侧面滚花处理。

11-1-3，外圆直径：被测直径Ф20 及以下的外圆直径Ф35；被测直径Ф20-Ф30 外圆直径Ф50；被测

直径大于Ф30 的，外圆直径=内孔直径+50mm。 

11-1-4，供货方根据订货方所提供产品公差的要求，依据国家标准进行设计。采用一个标准件（环规）

校准以实现比对测量的环规直径制作成被测产品的中值，采用两个标准件（环规）校准以实现比对测

量的，环规直径制作成被测产品的上、下限值。（尽可能接近该值）。

11-1-5，材料：环规和测头低碳合金钢或其他材料(图纸会审时确定)，热处理、时效处理。

11-1-6 刻字：位置在环规的一端面上，样式如图所示。字体大小：小四号，字体的选择：宋体。刻号

的方式：激光打印,(如空间不足也可五号)

11-2、多层环规组件：

测量直径和圆度以及圆柱度标注（如果有圆度以及圆柱度要求，在标准件顶端进行标注；同 

时检具号也在顶端进行标注 

 检具号 

第一环规名义值 

第二环规名义值 

第三环规名义值 

第四环规名义值 

圆度 

圆柱度 

厂标   厂号 

11-3、其他标准件：跳动等标准件（在非测量接触面顶端标刻）、高度标准件以及其他标准件等在非

测量面标刻 

11-4、气动塞规刻标：在塞规的手柄本体上标刻

11-5、电子塞规刻标：在塞规头部与本体连接部位标刻；

11-6、带表、电子扫描规刻标：塞规的本体上标刻

EP-21-481-908 

φ60.0082 

φ60.0080 

φ60.0088 

φ60.0084 

圆度 

圆柱度 

厂标   厂号 

EP-24-484-502-01 

商标 厂号

跳动值

检具编号 检测参数

厂家商标 出厂编号

检具编号

厂标   厂号

名义值（被检参数）

手柄本体

检具编号

检测参数

厂标 厂号
测头
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11-7、电子、带表类、气动类塞规卡规等标刻：检具号与标准件检具号相同；但标准件为两个时在检

具号后面分别加 01、02（如塞规为 EP-24-481-902，若标准件为 2 个，则标准件分别标刻检具号为

EP-24-481-902-01、EP-24-481-902-02 

三、 位置度综合检具； 

1、每个测量规附件功能规手柄标刻方式与塞规标刻方式相同，标刻内容为综合检具本体号小号（如本

体为 EP-24-481-901，则功能塞规 1标刻为 EP-24-481-901-01，功能塞规 2 标刻为 EP-24-481-901-02，其

他以此类推）； 

2、若测量位置度的模版孔在 2 个以上时，需要在每一个孔旁标刻与功能规对应的检具小号 01 或 02 或

03 等，以便测量正确可识别。 

1）大型独立的 综合检具支撑架高度：离地面 800mm；

2）各种支撑版的厚度：不小于 30mm，如因产品结构需要减薄，方案

3）所有测量装置部分都必须进行表面热处理，冷处理，失效处理。硬度要求 HRC (60-64)

4) 标准件的硬度和表面处理要求（定位部分要求：热处理、冷处理、时效处理。硬度： 60-64 HRC。 

5）位置度检具的制造方案：空间排布允许时 100%测量，空间受限制时，同一面上同一截面同一工序

加工的相同的孔，测量加工过程的第一个、最后一个和最远坐标的一个孔。 

6）需要移动测量的综合检具需要有移动把手。

标牌

检具编号

检测参数 1 

检测参数 2 

检测参数 3 

检测参数 4 

厂家名称 厂家编号 

四、控制柜机械电气要求： 

控制柜本体为白色（乳白），后面为整体式开关门； 

计算机系统配置： 

1、硬件 

P4 2.4GHZ CPU  Board（奔腾 CPU 主板）符合实际规范之规定,内存：1G

SDM16-2 测量放大器控板，兼容以太网，气电传感器连接

8 位输入，8位输出

160G 硬盘符合实际规范之规定

CD ROM 驱动器

多通道测量采样卡

128 数据采集通道

与打印机相连的并口, ASCII 标准键盘和专用键盘、鼠标

2 串行接口(RS 232)

17 寸 TFT 液晶彩色显示器

网卡

IP54 机箱，带散热器

2、软件： 

标准软件，用于测量值评估和统计流程控制(SPC) 符合 Ford 标准；

基于 Windows（视窗）的软件，非常简单和用户友好编程以及操作；

密码开启保护；

通过+，-；/；平方；最大、最小、平均值；SQRT 功能，超差判定界限可调（权限内）；
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动态测量数据获取程序通过所有的传感器/功能进行；

最后25个随机抽样X-bar-R和X-bar-S控制图表，所有统计参数符合ISO/EU880A 标准(Ford Q101

标准)；

通过所有传感器的冲程监控进行测量操作检验；

提供联网用的软件和硬件，并在联网时提供自己的接口相关数据信息。

五、其他 

1. 每套气动塞规、电子塞规需要另提供一套测量头作为备件；

2. 电子塞规需要提供数量为塞规总数量 1/3 的传感器备件；

3. 综合量仪带有传感器的需要提供传感器总数 1/4 的传感器备件；

※、以上 1、2、3 条单独报价。

4. 检具到货需要提供：综合检具的检验数据以及报告、光滑极限塞规的检验合格证明以及报告、电子柱

量仪以及气动量仪的合格证明；检具图纸 2 套；程序备份（光盘）2 套、综合检具的使用测量指导说

明书、

5. 方案会审以及图纸会签时，如果测量仪/机带有软件，需要说明软件的测量原理（书面）以及测量内容

的评价方式；

6. 专用综合检具（测量设备）验收依据-中华人民共和国机械行业标准 JB/T 10633-2006《专用检测设备

评定方法指南》
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测量设备验收标准

一、 测量设备验收通用要求：

1. 测量设备刻字的内容必须符合《测量设备本体刻字规则》，具体的参数及编号与技术协议内测量设备清单规定的一致，预

验收时进行核对。

2. 测量设备的外观检查，如校准件、功能规以及定位面应耐磨防锈处理，表面必须经过时效和相应的热处理；各部件间连接

是否可靠；综合检具厚度是否满足要求；测量面、定位面不得有磕碰划伤等。测量设备保证在非人为外力作用下正常使用

一年，发生测量设备损坏或示值超差情况由供货方负责免费维修或换货。

3. 带有工控机从测量设备预验收时验证工控机的配置是否满足订货任务书以及技术协议对要求。

4. 供货方保证其所供货设备通过出厂检测校准，预验收（设备移交）时应向订货方提供完整的设备检测校准报告（包含具体

的检测/校准数据）。检测/校准报告应能保证溯源到供货方所在国家或国际基准，供货方应同时提供设备检测/校准可溯源

的证据。

5. 若供货方的供货范围中包含标定装置，预验收（设备移交）时应向订货方提供标定装置的标定方法，标定装置的检测/校

准报告（包含具体的检测/校准数据）。标定装置检测/校准报告应能保证溯源到供货方所在国家或国际基准，供货方应同

时提供标定装置检测/校准可溯源的证据。

6. 设备安装调试正常后，订货方将申请具备资质的校准单位对设备进行校准，如果第一次校准不合格，供货方须对设备进

行调试或更换，重新申请校准。订货方只承担第一次校准的费用，其余发生的校准费用由供货方承担。如果三次以上（含

三次）校准都不合格，订货方有权要求退货。

7. 若订货方供货方协商使用供货方自带的标定装置进行校准，如果第一次校准不合格，供货方须对设备进行调试或更换重

新申请校准。如果三次以上（含三次）校准都不合格，订货方有权要求退货。

二、 测量系统能力测试概述：

1. 在进行测量系统能力测试前，测量设备必须按设计图纸、校准规范、检定规程校准合格。

2. 测量设备的分辨率：在进行测量系统能力测试前要检查测量设备的分辨率。配备工控机的综合检具的分辨率≤0.001mm，

其它测量设备的分辨率应小于等于被测特性值公差的 10％，关键、重要尺寸配备的测量设备的分辨率应小于等于被测特

性值公差的 5％。特殊要求的测量设备应在订货任务书以及技术协议内明确规定测量设备的分辨率。

3. 试测量：使用被测零件进行测量。试测量的主要目的是看测量设备是否能够进行测量，测量是否简单、方便、快捷。试测

量在供货方处（预验收）进行，不进行预验收或供货方无被测量件在测量设备到货时进行，避免测量设备移交后无法测量。

4. 方法 1：用于检验测量系统的能力 Cg 和 Cgk。在供货方处进行预验收时进行，在订货方处进行终验收时进行。

5. 可靠性运行：对于自动测量系统，在预验收时进行可靠性运行试验。测量系统在工作状态下连续运行 2-4 小时；终验收时

进行的可靠性运行试验。测量系统在工作状态下连续运行 3-6 小时；可靠性运行其间不允许出现任何故障若发生故障，这

项测试应重新开始。可靠性运行不涉及测量精度问题。
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6. 方法 2：用于检验手动测量系统的%GRR。在订货方实地终验收时进行，也允许在供货方处进行，但必须具备零件和检

验员，由订货方确定验收地点。(关键、重要测量过程建议使用)

7. 方法 3：用于检验自动或机械化的测量系统的%GRR。在订货方实地终验收时进行，也允许在供货方处进行，但必须具

备零件，由订货方确定验收地点。(关键、重要测量过程建议使用)

8. 线性度测试：可以在供货方处或订货方处进行。

9. 测量系统能力测试的简化流程：

三、 线性度测试：

1. 每个被测特性值所需的校准件数量 m≥3 件，而且均匀分布在所评定的公差范围内。校准件应包括最大值和最小值校准

件。

2. 每个校准件测量次数 n=10（标准情况）。

3. 计算公式：

每个校准件的测量偏差   imXigXBii )()( −=

新的/ 更改的测量系统

高分辨率测量系统

分辨率足够吗?

试测量合格吗?

改进

线性度评价吗?

一个标准件多个标准件

线性度（和、或）方法 1

合格吗 

改进测量设备或重新设计

制造新的测量设备

有使用者影响吗 ?

方法-2

方法 -2 合格吗 ?

方法-3

方法 -3合格吗 ?

测量设备接受

N

Y 

Y 

N

N

N

Y 

Y 
N

N

Y Y
N

Y 

N

Y 

可靠运行合格
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( gX )i：每个校准件测量多次的平均值。 ∑
=

=
n

i
Xi

n
igX

1

1)(

imX )( ：每个校准件的名义尺寸。

%100*%
T
BiBi =     T：特性值公差

线性度%Bi 必须满足： TBiT %5%%5 ≤≤−

四、 测量系统能力测试方法 1： 

1. 工作流程：

2. 前提条件：

i. 测量设备的分辨率和试测量均合格后方可进行方法 1 测试。

ii. 必须具备一个经标定的校准件。

iii. 假如由于测量技术上的原因没有校准件可供使用，则用合适的加工件代替（批量生产尺寸稳定的零件。在这种情况

下只测量重复精度 Cg，不计算 Cgk 值。

3. 测试步骤：

步骤 1：在评价表上填写必要的数据：被测零件名称和零件号、被测特性值的性能数据、测量设备的名称和型号、测量

设备的分辨率、标准件的实际尺寸等。

步骤 2：分辨率（%RE）的评定： 

RF：被测特性值的公差 

%RE=(RE/RF)*100% 

如果%RE≤5%，则分辨率合格。如果%RE＞5%，则该测量设备不能完成此测量任务。 

文档资料
- 零件号、名称
- 特性值、公差
- 检具、检具编号
- 分辨率
- 标准件、实际尺寸
- 其它等

校准件（被测工件）n

次测量和记录

计算均值和标准差

  

计算能力指数

Cg 和 Cgk 

Y

N

公差＞0.01mm 

Cg 和 Cgk≥2

方法 2 

Y

没有能力的测量

系统处置

N

Cg 和 Cgk≥1.33 

N

Y
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例如：长度尺寸 125±0.25mm，RE 不能大于 0.025（0.5*5%），则选择 RE=0.01mm 

步骤 3：确定和选择校准件，其准确的尺寸 Xm 在特性值的公差范围内，同时在校准件上标出测量点的位置。 

步骤 4：按照正确的操作方法调整测量设备，在进行能力测试时不允许调整测量设备。 

步骤 5：按照正确的操作方法对同一个校准件进行 50 次（至少 35 次）的重复测量。每次测量前校准件重新放在规定的

测量位置上。将测量值填入评价表上。

步骤 6：计算 n 次重复测量的算术平均值和标准方差： 

∑
=

=
n

i

Xi
n

gX
1

1
                 ∑

=

−
−

=
n

i
gXXi

n
gS

1

2)(
1

1

步骤 7：计算测量系统的测量偏差 Bi 和%Bi： 

Bi= gX -Xm       %Bi=(Bi/T)*100% 

步骤 8：计算 Cgk 值（考虑系统误差和偶然性误差）： 

Cgk=
Sg

iBT
2

1.0 −

步骤 9：计算 Cg 值，仅考虑偶然性误差（重复精度）： 

Cg=
Sg
T

4
2.0

步骤 10：测量系统测量能力评价准则： 

当特性值公差 T≤0.01mm 时，Cg 和 Cgk≥1.33。当特性值公差 T＞0.01mm 时，Cg 和 Cgk≥2.0 

五、 测量系统能力测试方法 2： 

1. 工作流程：

文档资料
- 零件号、名称

- 特性值、公差

- 检具、检具编号

- 分辨率

- 标准件、实际尺寸

- 其它等

数据采集：

2位检验员按序测量

10件被测件二次并按序记录

计算重复精度、比较

精度和总偏差

Y

N

新的测量系统 使用的测量系统

%R&R≤20% %R&R≤30%

没有能力测量系统

处置

测量系统有能力

Y

N
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2. 前提条件：方法 1 通过后才能进行方法 2 的工作步骤。

3. 工作步骤：

步骤 1：确定检验员人选（K≥2），挑选测量件（n≥5），确定每个检验员每件测量次数（r≥2）。规定：k*n*r≥30。标

准状况：2 名检验员、10 个测量件、每检验员每件检测 2 次。下面说明均以标准状况为例。 

步骤 2：给测量件编号。为了避免测量件几何形状误差的影响，必须在测量件上标明测量位置，并记录环境条件（如温

度、检验员和振动等）。

步骤 3：第一名检验员按照正确的操作方法调整测量设备，按照规定的次序进行测量。注意：在测量件上规定的位置测

量特性值，并将测量数据填写在评价表（附件 2）上。按照同样的方法重复测量 1 次。在测量过程中不允许调整

测量设备。其他检验员按上述同样的方法进行多次测量并记录。

步骤 4：比较每个检验员的测量值的偏差。 

步骤 5：计算第一个检验员对每个测量件测量的偏差幅度 R1i： 

R1i=X11i-X12i     i=1,2,3,…,n 

步骤 6：计算第一个检验员测量值的均值和偏离幅度均值： 

∑
=

=
nr

i

iX
nr

X
1

111    i=1,2,3,…,nr

∑
=

=
n

i

iR
n

R
1

111     i=1,2,3,…,n 

步骤 7：对每个检验员重复步骤 5 和步骤 6 的工作内容。 

步骤 8：计算测量系统的重复性（EV）： 

EV=K1* R R ：偏差幅度均值

K1：测量次数系数。 

测量次数 K1 

2 0.8862

3 0.5908

∑
=

=
k

i
Ri

K
R

1

1
     i=1,2,…,k     

步骤 9：计算测量系统的再现性（AV）： 

minmax XXdiffX −=

}{max XiMAXX =

}{min XiMINX =     i=1,2,…,k
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))/(()2*( 22 nrEVkdiffXAV −=

K2：检验员人数系数。 

检验员次数 K2 

2 0.7071

3 0.5231

步骤 10：计算测量系统的重复性和再现性 GRR： 

22 AVEVGRR +=

%100*%
RF

GRRGRR =

步骤 11：测量系统能力评价准则： 

对于新测量设备，%GRR≤20%。 

对于现有测量设备，%GRR≤30％。 

六、 测量系统能力测试方法 3： 

1. 工作流程：

2. 前提条件：可靠性运行通过后才能进行方法 3 的工作步骤。

3. 工作步骤：

文档资料
- 零件号、名称

- 特性值、公差

- 检具、检具编号

- 分辨率

- 标准件、实际尺寸

- 其它等

数据采集：

25测量件每件测量2次
按序排列

计算重复精度、比较

精度和总偏差

Y

N

新的测量系统 使用的测量系统

%R&R≤20% %R&R≤30%

没有能力测量系统

处置

测量系统有能力

Y

N
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步骤 1：挑选测量件（n≥5），确定每件测量次数（r≥2）。规定：n*r≥20。标准状况：25 个测量件、每件检测 2 次。下

面说明均以标准状况为例。

步骤 2：给测量件编号。为了避免测量件几何形状误差的影响，必须在测量件上标明测量位置，并记录环境条件（如温

度、检验员和振动等）。

步骤 3：按照正确的操作方法调整测量设备，按照规定的次序进行测量。注意：在测量件上规定的位置测量特性值，并

将测量数据填写在评价表上。按照同样的方法重复测量 1 次。在测量过程中不允许调整测量设备。 

步骤 4：计算每个测量件的偏差幅度。 

iXiXRi 1211 −=      i=1,2,…,r 

步骤 5：计算测量值的偏差幅度均值： 

∑
=

=
n

i

Ri
n

R
1

1
     i=1,2,3,…,n

步骤 6：计算测量系统的重复性（EV）： 

GRR=EV=K1* R R ：偏差幅度均值

K1：测量次数系数，见方法 2 中的表格。 

%100*%%
RF
EVEVGRR ==

步骤 7：测量系统能力评价准则： 

对于新测量设备，%GRR≤20%。 

对于现有测量设备，%GRR≤30％。 

备注：采购测量设备时必须在技术协议内明确验收方法，对未明确验收方法的测量设备按本标准所有条款进行验收。 


