附件3：
机械汽车行业计量技术规范项目建议书
	建议项目名称
	触针式轮廓测量仪校准规范

	制定或修订
	   ■制定    □修订
	被修订计量技术规范号
	/

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 ■校准规范
	计量技术规范类别
	□重点

■基础

	主要起草单位
	上海市轴承技术研究所

	联系人
	傅明
	联系电话
	13801687571

	任务年限
	1年
	申请经费
	/

	参加单位
	英国泰勒·霍普森有限公司
上海尚轴轴承质量检测所有限公司
斯凯孚（上海）汽车技术有限公司

	具备的特点
	· 安全 □节能 □环保 ■自主创新 □其他＿＿＿

	目的、意义和

必要性
	轮廓度是机械加工制造中一个重要的基本参数，在轴承制造中更是如此。在机械机构的运行过程中，轴承是一个运动标准件，也通常是运动基准，故轴承本身滚动部位的轮廓度的好坏将直接影响到成品轴承的精度、振动、噪音及寿命可靠性等性能，并进而辐射影响至主机的运动精度和寿命等指标。近年来，随着测量和分析技术的提高，一些高等级的轮廓仪功能日益强大，部分以前无法实现的轮廓检测功能现在都能加以实现，但随之也出现了仪器数据的准确性问题。目前市场上轮廓仪器进口国产都有，但质量良莠不齐，有的数据结果差距甚远，故目前较好的办法只能是通过以合适的标准器来校准并考核仪器本身，故如何正确校准轮廓测量仪器及其规范的合理使用就显得尤为重要。

目前市场上的轮廓测量有二种模式，一是用三坐标机测量轮廓，二是用专用的轮廓仪进行测量，前者数据精度可足够高，校准方法也规范，但缺点是采样数据不够多，故与实际轮廓有差距，因而不适用于高精度测量。而后者采样数据量大，特征体现准确，但数据处理后的最终结果则因仪器质量而异，且因缺少合理完整的校准规范，故结果可信度差异较大，尤其是对于高精度机械零件加工而言。
正确校准仪器包含着如下各种因素：如采用何种校准方法，考核哪些参数，采用何种标准器等。目前轮廓仪校准规范的状态是：随着技术进步，早年的老规程已经作废，现行的只有地方规程，但其校准方法对于当前高精度的机械加工要求尚不能足够满足，而能适用于目前轴承行业高精度应用场合的规范还是没有公开版本，尚属空白状态。所以创建能适用于高精度测量要求的完整校准方法将会对今后轮廓仪在轴承行业的准确应用起到保证和引领作用，并同时对全机械行业高精度轮廓测量起到保证作用。

	范围和主要
计量特性
	规范的适用范围：触针式轮廓测量仪
主要计量特性：

- 长度：范围：(0~200) mm，精度：±(0.2 +L/100) μm （L: mm）
- 角度：范围：±45º，精度：≤<30"
- 圆弧曲率：范围：≤< R110mm，精度：≤<0.5%   
- 直线性：范围：(0~200) mm，精度：±0.3 μm 
主要测量标准：

- 量块组（3等） 
- 标准角度块组（1级）
- 标准玻璃半球组：范围：R12.5 ~ R110
- 平面平晶（1级）
测量原理：以定值标准器组对轮廓元素测量和评价。



	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	目前国外有先进的校准方法（英国泰勒·霍普森公司），但无公开的相关规范资料。国内只有二个地方规程JJF(闽)1043-2011和JJF(冀)3012-2021，但其方法和要求均不够完整合理，无法适应当前高精度测量要求。
本次申请的方法不涉及已有专利或知识产权问题。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
2020年12月7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2，3，8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。
