附件2

行业计量技术规范项目建议书
	建议项目名称
	螺纹量规测量仪校准规范

	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
□其他

	主要起草单位
	内蒙古北方重工业集团有限公司

	联系人
	张荔萍
	联系电话
	13664066811

	任务年限
	1
	申请经费
	5万元

	参加单位
	/

	目的、意义和必要性
	目的：
本项目旨在制定螺纹量规测量仪校准规范，使行业内重型车辆、工程机械、石油化工、汽车产品、铁路产品等兵器行业内配备的螺纹量规测量仪校准方法实现标准化、规范化。
意义：
[bookmark: _GoBack]为提升行业计量对兵工民品产业发展的技术支撑和保障作用，根据工业和信息化部对计量技术规范编制工作的要求，结合兵工民品科研、生产中使用的螺纹量规测量仪量值溯源需求及我单位在螺纹制件和螺纹量规生产加工等方面的资源优势，通过制定具有操作性的校准规范，统一螺纹量规测量仪校准方法，对确保行业内大量在用的螺纹量规测量仪的量值准确可靠，解决螺纹参数的准确溯源问题具有重要意义。
必要性：
螺纹制件由于具有拆装方便、形式多样、运用灵活等特点，在兵器行业内得到了广泛的应用，例如在汽车、高铁以及武器装备制造行业内用来连接的螺栓、螺钉、螺母等，按照螺纹制件起到的作用，分为：固定用螺纹制件、传力用螺纹制件、连接用螺纹制件。由于汽车和高铁都需高速运动的交通工具，螺纹制件的材料和加工与安全是息息相关的；为保证产品的安全可靠，在生产和使用中对螺纹制件的质量均有明确的技术要求。在螺纹件制造向智能制造发展过程中需对螺纹制件的螺纹参数进行准确控制，对螺纹参数量值的溯源提出更高的技术要求，传统的单参数测量，不能完全满足要求；目前行业内用于螺纹综合参数计量检测的设备有瑞士丹青的IAC系列和德国VC-10系列螺纹测量仪和深圳中途科技有限公司研制的SJ5100系列、SJ5500系列等系列的螺纹测量仪，该系列测量仪的量值准确与否直接影响着行业内广泛应用的螺纹制件的加工质量，对行业内的产品安全性以及产品的可靠性产生深远的影响，但目前国内还没有针对上述测量设备计量特性的现行有效的校准方法，设备的使用者大多利用计量比对的方法对设备的单参数进行简单的校准 ，由于对测量设备计量特性的识别不到位，没有指定切实可行的校准方法，使得该测量仪器在使用时存在计量纠纷，为此需对国产的螺纹测量仪的计量特性进行全面、系统的识别、针对计量特性的特点，制定校准方法，广泛征求行业内的意见，充分讨论后，形成校准规范。该校准规范的制定可以在行业内起到如下作用：
（1）保障行业内螺纹制件智能化制造的技术支撑作用
拟起草的计量校准规范是为了在兵器行业内解决国内自主研发的螺纹量规测量仪的计量特性校准这一现实问题。
（2）促进螺纹制件加工质量的提质增效方面具有技术基础支撑作用
通过制定计量校准规范，可以对行业内螺纹参数量值的溯源方法进行统一约束，通过规范螺纹测量仪的计量特性的校准方法，使得行业在在用的螺纹测量仪的量值准确可靠，为螺纹件工件的质量提升起到技术基础支撑作用；
（3）促进科技成果转化的引领作用
国产螺纹量规测量仪是在研究瑞士丹青的IAC系列和德国VC-10系列的基础上，由深圳中途科技有限公司研制、定型的产品，国内研制成功后，该型测量设备的采购成本迅速降低，在行业内有国营第447厂、国营第197厂等很多用户。但对于该型测量设备的校准方法经过多方咨询还没有现行有效的国家或行业内的校准规范，国外针对该型设备的校准方法没有检索到。为更好的推动国产螺纹测量仪等自主研发的测量设备这样的科技成果向高精尖产业发展，提供驱动作用。


	范围和主要
计量特性
	范围:
适用于接触式外尺寸测量范围（1.0～600）mm、内尺寸测量范围（2.5～600）mm的螺纹量规测量仪的校准。
主要计量特性:
（1）外尺寸测量
外尺寸测量范围：（1～600）mm；
最大允许误差：±（1.5+L/100）μm。
（2）内尺寸测量
外尺寸测量范围：（2.5～600）mm；
最大允许误差：±（1.5+L/100）μm。
（3）Y轴方向示值误差
最大允许误差：±（1.5+L/100）μm。
（4）Z轴方向示值误差
最大允许误差：±（1.5+L/100）μm。


	水平
	□国际先进        ☑国内领先

	国内外情况
简要说明
	
螺纹量规测量仪是在研究瑞士丹青的IAC系列和德国VC-10系列的基础上，由深圳中途科技有限公司研制、定型的产品，目前国家和行业内没有现行有效的针对螺纹测量仪量值进行校准的统一方法，各家为了解决螺纹量规测量仪日常使用的合法性，均采用螺纹量规测量仪的厂家所给出的技术指标为主要计量特性，以上级计量技术机构的标准环规、台阶轴、标准塞规等作为计量标准对螺纹量规测量仪进行校准，校准的参数是直径和轮廓参数，没有对螺纹量规测量仪量值来源的二维坐标的量值进行直接校准，给出的校准结果不直接，不能直接描述螺纹量规测量仪的技术参数，不利于螺纹量规测量仪溯源结果的技术确认。国外针对该型设备的校准方法没有检索到。


	主要起草单位
	

签字盖章

年  月  日
	技术委员会
	

签字盖章

年  月  日
	部委托支撑单位
	

签字盖章

年  月  日
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