行业计量技术规范项目建议书
	建议项目名称
	轴类零件测量仪校准规范

	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
	吉林江机特种工业有限公司

	联系人
	赵纯玉
	联系电话
	13844647957

	任务年限
	2年
	申请经费
	5万元

	参加单位
	国营第六一六厂

	目的、意义和必要性
	一、项目提出的必要性：
1、项目提出的背景
科技进步促进了时代的变革，近年来，随着工业4.0理念的引入，标志着利用信息化技术促进产业提升已经成为当前工业发展的主旋律。
作为工业4.0的一个重要组成部分，自动化生产线是在连续流水线进一步发展的基础上形成的。其特点是：加工对象自动地由一台机床传送到另一台机床，并由机床自动地进行加工、装卸、检验等，因此，研究自动化检测手段，不仅仅是降低生产成本、提高生产质量，更重要的是是将操作人从繁复的手工操作中解放出来，将精力投入到更需要的领域。轴类零件自动检测装置就是基于这一工艺思想研究开发的。
轴类零件测量仪具备较高的测量精度，当前已广泛应用于汽车制造业、武器装备及配套生产制造业等各领域的零部件检测。基于产品质量保障，实现量值传递准确性的考虑，必须依据计量检定规程或计量校准规范对轴类零件自动检测装置进行检定/校准，保证轴类零件自动检测装置的各项计量特性满足其技术要求，满足使用功能要求。
轴类零件测量仪是基于光学影像原理设计的，可实现对轴类零件的直径尺寸、轴向长度尺寸、螺纹外径、螺纹中径等相关工艺尺寸的检测。参考国家校准规范JJF1318-2011 《影像测量仪校准规范》，发现其不适用于轴类零件测量仪的校准需求：
首先，轴类零件测量仪的测量方式及工作原理与影像测量仪存在差异。
影像测量仪是对各种复杂形状零件的表面坐标点进行测量。其测量原理是通过机械主机、位移传感器、影像探测系统、控制部分将测量范围内的平面设定成平面坐标系，当检测工件时，通过获取工件边界在影像测量仪检测范围内所处的坐标位置，通过测量软件的运算，得到需要测量的参数。因此，对影像测量仪的校准，实际上是对检测范围内全量程坐标位置的校准。
虽然轴类零件测量仪的工作原理同样是基于光学影像原理，但与影像测量仪却不相同。轴类零件测量仪完全是基于自动化检测线对于检测精度和检测速率双方面的需求而设计，选择了快速比对测量的方法。通过数据采集软件对已知测量数据的标准件进行数据采集，并根据标准件工艺参数需要建立标准测量模板，以此测量模板作为校准标准，再通过数据采集软件提取被测零件的实际数据，经数据计算软件做合格性判定。因此可见，轴类零件测量仪的检测过程弱化了作为影像测量仪的作用，而部分应用了投影仪对比检测的功能，综合二者的检测特点，提高了零件检测速度，减少了人员检测误差。
部分轴类零件测量仪采用影像测量仪的测量原理，即采用先进的光电技术和计算机技术对轴件类工件进行精确的分析和测量，完全排除了人工读数误差，采用固态光传感器（CCD数组）来分析被测工件的影像，传感器可以透过所接收的影像轮廓点群，来有效的精密分析工件的各部位的几何元素数值，可以在最大程度上消除由于轴件类工件表面的不平整而导致零件轮廓不规则产生的测量误差。
其次，轴类零件测量仪的结构特点限制了标准玻璃线纹尺作为计量标准器使用。
JJF1318-2011 《影像测量仪校准规范》中规定标准玻璃线纹尺是影像测量仪校准的主标准器，其作用是用影像测量仪测量刻线间的距离，通过与标准玻璃线纹尺的标定值做比对，确定影像测量仪的示值误差。
轴类零件测量仪将工件的传递整合到了检测环节中，零件通过工件传递轨道，逐次通过光学检测镜头，通过不同角度的测量镜头捕捉，获得工件检测投影图像。检测过程中工件是连续运动的，也就意味着检测视场是连续变化的，与标准玻璃线纹尺固定后寻找刻线的检测方式完全不同。因此无法采用玻璃线纹尺作为计量标准器使用。
由此可见， JJF1318-2011 《影像测量仪校准规范》并不适合作为轴类零件自动检测装置的应用校准规范。
2、项目提出的目的和意义：
轴类零件测量仪作为一类新型的检测设备，尚没有相关的校准规程文件，导致无法溯源，成为了设备日常精度管理上的阻碍，难以确保量值的准确可靠。
根据轴类零件测量仪的应用特点，需要一套新的校准方法，解决校准需求。《轴类零件测量仪校准规范》便是根据当前自动化检测线的实际需求研究编制的。
《轴类零件测量仪校准规范》的编制，明确了校准用标准器、计量技术特性和校准方法，实现了量传的溯源。
《轴类零件测量仪校准规范》选择采用实物标准体作为校准用标准器，校准方法充分遵循检测装置的测量原理：
（1）通过对标准件相关尺寸的数据采集，模拟轴类零件测量仪数据采集部分，将采集的数据与标准件实际尺寸做比对，获得数据采集精度的示值误差。
（2）充分考量工件实际检测中测量重复性的关键作用。轴类零件测量仪批量测量工件时，由于工件的数量大，连续检测频次高，持续工作时间长，这些都直接影响到仪器的测量稳定性，而仪器检测中对于该仪器的测量稳定性是用仪器测量重复性作为标准来评定。
通过该项目的实施，开展轴类零件测量仪校准规范制定工作，为该量具的量值溯源提供技术文件依据，规范轴类零件测量仪的校准过程，科学有效地开展轴类零件测量仪校准工作。
轴类零件测量仪推广使用时间较短，当前尚无现行有效轴类零件测量仪装置检定规程/校准规范，无法满足该设备量值溯源的需求。随着轴类零件测量仪在各个行业的不断推广使用，确保量值溯源的准确性与可靠性需要提供依据。因此，开展轴类零件测量仪校准规范的编制工作势在必行。
二、先进性和亮点、社会效益和推广应用前景
随着高质量自动化机械加工生产的推进，吉林江机特种工业有限公司、国营第六一六厂等单位拥有多台类似的轴类零件测量设备，因无可借鉴的校准规范，校准方法各不相同，校准所用的标准器具也各不相同，因此，难以实现量值统一和量值传递的准确可靠。
《轴类零件测量仪校准规范》将充分考虑轴类零件测量仪工作开展中所面对的各种实际问题，从仪器的测量原理层面分析、选择、确定计量参数，并且将适应自动化生产线的工作特点也考虑到校准工作中，选用最为直接有效的实物标准体作为校准标准器，在不停产的情况下，完成对设备的校准，解决了自动化检测线计量溯源的问题。
本规范的编制能够实现对轴类零件测量仪的校准，提出的校准方法将测试结果与常规测量结果做对比，符合相关技术要求，取得了很好的效果，达到了校准的目的。因此，本项目提出的校准方法具有极大的推广应用前景，能带来极好的社会效益。
三、查新结果
在国家、本行业或其他行业中未查到轴类零件测量仪相关校准规范。本单位在充分调研此类仪器性能和使用方法后，基于质量控制管理的需求，拟建立该仪器的校准规范。《轴类零件测量仪校准规范》的建立，可填补该仪器在计量规范方面的空白。为该类型仪器在工程机械等领域的推广使用提供了有效的计量保障，确保测试结果准确可靠、可溯源。

	范围和主要计量特性
	1、适用范围
本校准规范适用于直径尺寸不大于Φ150mm、长度尺寸不大于800mm的新生产、使用中、修理后的轴类零件测量仪的校准。
2、主要计量特性及技术指标
	[bookmark: _GoBack]主要计量特性
	相关技术要求

	外观
	工件载物台表面无影响测量的明显缺陷

	各部分相互作用
	工件传动部分转速均匀，无影响测量的明显摆动

	仪器示值误差
	直径尺寸探测系统示值误差
	 (1.5+D/100)μm（D≤30）
(2+D/100)μm（D＞30）

	
	轴向长度尺寸探测系统示值误差
	(7+L/100)μm（L≤30）
(8+L/100)μm（L＞30）

	仪器示值重复性
	直径尺寸探测系统示值重复性
	1μm

	
	轴向长度尺寸探测系统示值重复性
	2μm


以上要求仅作为参考，校准过程中可根据实际设备需求确定。
3、主要计量器具一览表
	序号
	校准项目
	主要校准计量器具

	
	
	

	1
	外观
	—

	2
	各部分相互作用
	—

	3
	仪器示值误差
	直径尺寸测量示值误差
	轴类零件测量仪标准件组

	
	
	轴向长度尺寸测量示值误差
	轴类零件测量仪标准件组

	4
	仪器示值重复性
	直径尺寸测量示值重复性
	轴类零件测量仪标准件组

	
	
	轴向长度尺寸测量示值重复性
	轴类零件测量仪标准件组


可采用满足测量不确定度要求的其他方法对以上校准项目进行检测。

	水平
	□国际先进■国内先进

	国内外情况简要说明
	1、国内相关技术规范之间的关系
经标准查新，目前国家、本行业或其他行业无相关校准规范。
2、是否发现有知识产权的问题或涉及专利情况
查新过程中，未发现有知识产权的问题，未涉及专利的情况。
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