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	5.3.4　 厚度仪在工作时压脚应运动自如，在“单次”工作方式时压脚应在最高点处自停；在“连续”工作方式时压脚应平稳上下运动，直至停止。
	5.3.5　 压脚灵敏度：当压脚上无压重块时压脚与基准板应分离且呈现随遇平衡状态，放置10cN压重块时压脚与基准板应保持接触。
	5.3.6　 整机示值误差应不大于0.015mm。

	5.4　 基准板
	5.4.1　 表面应平整光滑，无毛刺、锈蚀现象。
	5.4.2　 工作面表面粗糙度应不大于Ra0.8μm。
	5.4.3　 基准板直径应至少比压脚直径大50mm。
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	5.5　 压脚
	5.5.1　 工作面应平整光滑，无毛刺、锈蚀现象。
	5.5.2　 工作面表面粗糙度应不大于Ra0.8μm。
	5.5.3　 压脚直径与标称值误差应不大于0.1mm。
	5.5.4　 质量差异应小于1g。
	5.5.5　 下降速率为(1.8±0.2)mm/s。

	5.6　 压重块
	5.6.1　 应无毛刺、锈蚀现象。
	5.6.2　 质量误差：标称值±1％。

	5.7　 压重时间
	厚度仪压重时间误差：标称值±1s。

	5.8　 安全性
	5.8.1　 绝缘电阻应不小于5MΩ。
	5.8.2　 保护连接阻抗应不大于0.1Ω。

	5.9　 环境适应性试验
	整机环境适应性试验应符合GB/T 6587—2012的I组仪器的要求。

	5.10　 包装运输试验

	6　 试验方法
	6.1　 试验条件
	a) 海拔高度2000m以下；
	b) 室内应无腐蚀性气体、液体，无尘垢；
	c) 电源电压为AC(220±22)V，频率为(50±0.5)Hz；
	d) 环境温度为室温，环境相对湿度为85％以下，无结露；
	e) 周围无明显电磁场干扰，无明显振动源。

	6.2　 检具
	6.3　 检测方法
	6.3.1　 整机示值误差(5.3.6)的检测：将压脚更换为Ф11.28mm的压脚，在压脚上放置200cN的压重块，并调整基准板与压脚之间的平行度；启动厚度仪，使压脚上下运动，当压脚处于零位时先清零；从零位开始，每间隔1mm用量块测量一次，直至10mm，测量10mm后再测量零位一次。12次测量值与量块标称值之间偏差绝对值中的最大值即为整机示值误差。
	6.3.2　 基准板表面粗糙度(5.4.2)和压脚工作面粗糙度(5.5.2)的检测：用表面粗糙度对比样板对比。
	6.3.3　 基准板直径(5.4.3)的检测：用钢直尺测量直径之差。
	6.3.4　 基准板与压脚平行度(5.4.4)的检测：装上Ф56.43mm的压脚，在压脚上加放200cN的压重块，启动厚度仪，使压脚上下运动，当压脚处于零位时先清零；用一任意厚度的量块分别放在压脚与基准板之间，其前端与压脚边缘之间相差(4～6) mm，见图1a)，分别测量依次呈90度分布的4个位置，见图1b)，其4次厚度读数的最大值与最小值之差即为基准板与压脚的平行度。
	6.3.5　 压脚直径(5.5.3)的检测：用游标卡尺测量2次，分别测量呈90度的两个方向，取其平均值。
	6.3.6　 压脚质量差异(5.5.4)的检测：用天平称取各压脚的质量，测量值中最大值与最小值的差值即为压脚质量差异。
	6.3.7　 压脚下降速率(5.5.5)的检测：设置压重时间为“10s”或“30s”，选用“单次”测量方式，在压脚上加放200cN的压重块，当压脚处于零位时先清零。启动厚度仪，用秒表测量压脚从刚开始上升与刚下降到零位的间隔时间T，并记录厚度计在上升和下降过程中读数最大值Hmax。压脚下降速率按式(1)计算。

	𝑣=,2,𝐻-𝑚𝑎𝑥.-𝑇.       …………………………………………（1）
	6.3.8　 压重块质量误差(5.6.2)的检测：用天平称取各压重块的质量，并计算压重块实际质量与标称值之间的质量误差。
	6.3.9　 压重时间误差(5.7)的检测：设置压重时间为“10s”或“30s”，选用“单次”测量方式，在压脚与基准板上放置一块1mm量块，在压脚上加放200cN的压重块。启动厚度仪，当压脚再次与量块刚刚接触时，启动秒表，当读数指示灯亮时按停秒表，重复测量2次，取平均值并计算与压重时间标称值的差值即为压重时间误差。此检测应在压脚与基准板距离为1mm、6mm、9mm时各进行一次，取最大值。
	6.3.10　 绝缘电阻(5.8.1)检测：切断电源，将电源开关置于接通位置，用额定电压为500V的绝缘电阻表测试电源输入端L线对机壳金属部分的绝缘电阻。
	6.3.11　 保护连接阻抗(5.8.2)检测按GB 4793.1—2007中6.5.1.3的规定进行。
	6.3.12　 环境适应性试验(5.9)检测按GB/T 6587—2012中5.9的规定进行。
	6.3.13　 包装运输试验(5.10)检测按GB/T 6587—2012中5.10的规定进行。
	6.3.14　 其他项目用感官法检测。


	7　 检验规则
	7.1　 出厂检验
	7.1.1　 每台产品须经制造厂质检部门进行出厂检验合格后方可出厂，并附有制造厂质检部门开具的产品合格证。
	7.1.2　 检验项目：5.1至5.8。

	7.2　 型式检验
	7.2.1　 产品在下列情况之一时，应进行型式检验：
	7.2.2　 检验项目：第5章。
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