
读数显微镜操作规程

型号：JCD3　　　生产制造厂商：浙江光学仪器制造有限公司　　　　　　　　　　

一、仪器设备使用条件

1．温度、湿度等环境要求：温度10°C-35°C，湿度25%—75%

2．周围是否可以有强烈震动：实验时应无振动

3．周围的气流、气味和物质要求：无
4．安装及周围距离要求：每桌两台

5．电压、电流要求：AC 220V

6．其他特殊要求：无

二、仪器设备操作

1．主要性能、主要技术参数

读数显微镜
显微镜放大倍数：30X

测量范围：纵向50毫米，最小读数值0.01毫米；升降方向40毫米，最小读数值0.1毫米。

测量精度：纵向测量精度为0.02毫米。 

观察方式：45º斜视。 

仪器外形尺寸：195×155×285（毫米） 

仪器净重：5.2公斤。

Na灯

波长：589.0nm 589.6nm

工作电压AC 220V
正确的操作方法、必须的操作步骤、操作要领、劳动防护用品正确使用和操作过程中禁止的行为

使用读数显微镜进行测量的步骤如下：

将待测物安放在工作台上，转动反光镜，以得到适当亮度的视场；

调整目镜，看清叉丝；

转动调焦手轮，使镜筒下降到接近物体的表面，然后逐渐上升，至看清待测物体；

眼睛向左右做微小移动，若像相对叉丝移动，说明有视差，这时需要重新调节镜筒和目镜，直到无视差；

转动测微鼓轮，使叉丝交点和被测物体上一点（或一条线）对准，记下读数，继续转动鼓轮，使叉丝对准另一点，再记下读数，两次读数之差即所测两点间的距离。

保证仪器设备与人身安全注意事项，对可能出现紧急异常情况的处理方法、步骤和应急措施

调焦时，只能从下向上调节镜筒，不允许从上向下调节，以防物镜和待测物相碰；

测量时使镜筒的移动方向和被测两点间的联线平行；

测量时注意消除空程差。

4．清洁、润滑和检查仪器设备是否正常运行的方法和要求：

（1）仪器应妥善地放在干燥、清洁的房间内，防止振动，仪器搬动时，应托住底座，以防导轨变形。

（2）光学零件不用时，应存放在清洁的干燥盆内，以防止发霉。反光镜、分光镜一般不允许擦拭，必要擦拭时，须先用备件毛刷小心掸去灰尘，再用脱脂清洁棉花球滴上酒精和乙醚混合液轻拭。 

（3）传动部件应有良好的润滑。特别是导轨、丝杆、 螺母与轴孔部分，应用T5精密仪表油润滑。

三、仪器设备维护保养

1．构造和主要技术要求

    目镜可用锁紧螺钉固定于任一位置，棱镜室可在360º方向上旋转，物镜用丝扣拧入镜筒内，镜筒用调焦手轮完成调焦。转动测微鼓轮，显微镜沿燕尾导轨作纵向移动，利用锁紧手轮，将方轴固定于接头轴十字孔中。接头轴可在底座中旋转、升降，用锁紧手轮紧固。根据使用要求不同方轴可插入接头轴另一个十字孔中，使镜筒处水平位置。压片用来固定被测件。旋转反光镜旋轮调节反光镜方位。

2. 主要运行部位的运行参数和调整范围，如温度、速度、精度、整定值等

显微镜放大倍数：30X

测量范围：纵向50毫米，最小读数值0.01毫米；升降方向40毫米，最小读数值0.1毫米

测量精度：纵向测量精度为0.02毫米

观察方式：45º斜视

仪器外形尺寸：195×155×285（毫米）。
3. 常见故障及排除方法

纵向读数空位大于0.03mm 

原因：

（1）传动螺母与丝杆的配合过松。 

（2）尾部锥度螺钉松。

（3）传动螺母与拖板连接弹簧片部件螺钉松动。

 检修方法：首先检查精密丝杆的轴向串动量，如手感有串动，可调整尾部锥度螺钉，使转动丝杆时舒适又无串动，然后固紧小孔螺母。如仍末消除，先拆去中间二块遮板，拆下连接弹簧片的两只固紧螺钉，取下弹簧片，推开拖板部件，旋紧传动螺母上的锥形螺钉。

调节传动螺母上的两只螺钉，使传动螺母与丝杆的配合间隙较小，又无卡滞现象，最后依次装配拆下的零件。

镜筒自行下滑

原因：偏心套松动。

检修方法：旋松手轮上的三只固紧钉，取下调焦手轮，旋松偏心套的两固紧螺钉，调整偏心套的偏心量，并用力将偏心套向内压，使齿轮轴与显微镜筒的配合活动舒适，锁紧可靠，然后旋紧偏心套的两固紧螺钉，最后装配调焦手轮。

毫米刻尺零位不准

 原因：刻度轮压紧螺母松动。

 检修方法：旋紧刻度轮的压紧螺母，然后松开毫米刻尺的两个固定螺丝，先将刻度轮对准零位，再左右略微移动毫米刻尺，使指标对准某一整刻度线即可。

长度测量值累计误差大于0.02mm 

原因：

（1）丝杆与导轨不平行。

（2）基准圆柱导轨与拖板的孔配合过松。

（3）圆柱导轨螺钉松。

检修方法：超差不大，可先调节丝杆尾部法兰的位置，使丝杆与基准圆柱导轨平行，如仍未达到要求，要拆下拖板边上两块遮板，调节基准圆柱导轨的位置，一般情况测量累计误差会小于0.02mm。但亦有少数虽经以上调整仍达不到小于0.02mm，应检查拖板与基准圆柱导轨的配合情况，可用眼睛通过目镜观察标准尺，左手握住测量架部件，右手握住拖板轻轻转动，观察目镜中的十字线有否走动，如果走动，等右手离开拖板时又不回到原来位置，这说明其准圆柱导轨与拖板圆柱导轨与拖板圆孔配合过松，产生测量误差，它是一个放大的误差，最好调换一支直径稍大一点的圆柱导轨，如手头有困难可采取临时方法，即用空心和90º锥形冲头使拖板内孔变形有规则的缩小，然后研磨、清洗、烘干、涂油重新装配。

镜组不随刻度轮转动向移动

 原因：

（1）刻度轮空转。

（2）丝杆尾部顶尖顶死丝杆。

（3）丝杆传动螺母上的锥形螺钉脱开连接弹簧片小孔。

检修方法：用尖嘴钳（须磨尖）或专用工具旋紧刻度轮压紧螺母。松开尾部锥度螺钉的锁紧螺母，把锥度螺钉略外旋，检查丝杆手感无轴向串动。且刻度轮能轻松转动。再将锁紧螺母旋紧即可。

4．日常点检、巡检、一级保养、二级保养、三级保养等维护制度。

四、仪器设备检修

1．小、中、大检修周期：小检修周期2周、中检修周期2月、大检修周期1年
2．小、中、大检修项目、内容：

小检修周期检修：有无破损，有无故障，及时维修

中检修周期检修：检测仪器是否在正常状态

大检修周期检修：保养仪器，保持最佳状态
3．检修质量标准：基本可以正常操作，测量实验数据。
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