附件3：
行业计量技术规范项目建议书（一）
	建议项目名称
	喷砂硬度机计量校准规范

	制定或修订
	   □制定    █修订
	被修订计量技术规范号
	JJF（机械）043-2009

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 █校准规范
	计量技术规范类别
	█基础 

□重点

	主要起草单位
	郑州磨料磨具磨削研究所有限公司
	任务起止

时间
	2016.09—12

	参加单位
	

	目的、意义或

必要性
	喷砂硬度机是磨料磨具行业用来测量固结磨具硬度的专用检测仪器，磨具硬度是指磨具上磨料在外力作用下从磨具脱落的难易强度，是在磨削加工中根据磨削工艺需要选择不同硬度等级磨具的重要参数，磨具硬度的准确直接影响磨削加工的工艺水平，而准确检测磨具的硬度需要喷砂硬度机量值的准确和统一，制定喷砂硬度机计量校准规范、开展喷砂硬度机计量校准，统一喷砂硬度量值非常必要。

	范围和主要
计量特性
	1.计量技术规范的适用范围：砂轮喷砂硬度机的计量校准；
2.计量技术规范主要计量特性的技术指标：示值误差最大允许误差；
3.计量技术规范的计量项目：喷砂硬度机示值误差。

	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	喷砂硬度试验方法是国内企业检验磨具硬度的专用检验方法，我国磨具行业的硬度检验国家标准与国外的标准、检验方法均不相同，使用的仪器设备也不相同。喷砂硬度机的计量检定/校准在国内没有建立计量标准、也没有法定计量机构在开展，而具备建立计量标准、开展计量检定/校准工作的技术能力的只有郑州磨料磨具磨削研究所有限公司一家，一直在致力于喷砂硬度机计量方法的研究，并制定了计量校准规范。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
        月  日
	技术

委员会
	 （签字、盖公章）
         月  日
	部委托

支撑

单位
	（签字、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。

附件3：
行业计量技术规范项目建议书（二）
	建议项目名称
	砂轮回转试验机计量校准规范

	制定或修订
	   □制定    █修订
	被修订计量技术规范号
	JJF（机械）044-2009

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 █校准规范
	计量技术规范类别
	█基础 

□重点

	主要起草单位
	郑州磨料磨具磨削研究所有限公司
	任务起止

时间
	2016.09—12

	参加单位
	

	目的、意义或

必要性
	砂轮回转试验机是磨具行业用来进行砂轮回转试验的专用检测设备。砂轮回转试验是将砂轮安装在回转试验机上按一定的旋转速度进行回转而不发生破裂，以检验砂轮产品是否达到预期的设计和制造水平，是国家标准对砂轮安全要求进行检验、试验的唯一方法。砂轮的安全要求是砂轮最重要的产品性能，直接关系砂轮使用时对磨削人员和设备的生命、财产安全。准确的进行砂轮回转试验需要砂轮回转试验机的旋转速度的量值准确和统一，制定砂轮回转试验机计量校准规范、开展砂轮回转试验机计量校准，非常必要。

	范围和主要
计量特性
	1.计量技术规范的适用范围：砂轮回转试验机的计量校准；
2.计量技术规范主要计量特性的技术指标：转速最大允许误差；
3.计量技术规范的计量项目：转速示值误差。

	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	砂轮的回转试验方法是国内企业进行砂轮安全要求检验、试验的专用方法，我国磨具行业的砂轮回转试验方法国家标准与国外的标准、试验方法不相同，使用的仪器设备要求也不相同。砂轮回转试验机的计量检定/校准在国内没有建立计量标准、也没有法定计量机构在开展，而具备建立计量标准、开展计量检定/校准工作的技术能力的只有郑州磨料磨具磨削研究所有限公司一家，一直在致力于砂轮回转试验机计量方法的研究，并制定了计量校准规范。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
        月  日
	技术

委员会
	 （签字、盖公章）
         月  日
	部委托

支撑

单位
	（签字、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。
附件3：
行业计量技术规范项目建议书（三）
	建议项目名称
	轴辊式砂轮静平衡器计量校准规范

	制定或修订
	   □制定    █修订
	被修订计量技术规范号
	JJF（机械）049-2009

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 █校准规范
	计量技术规范类别
	█基础 

□重点

	主要起草单位
	郑州磨料磨具磨削研究所有限公司
	任务起止

时间
	2016.09—12

	参加单位
	

	目的、意义或

必要性
	轴辊式砂轮静平衡器（简称平衡器）是磨具行业用来进行砂轮允许的不平衡量检测的专用检测设备。砂轮在生产制造中会产生固有的不平衡，砂轮的不平衡在砂轮使用中会对磨削人员、设备和加工精度产生影响，直接关系砂轮使用安全和加工质量。砂轮的不平衡量也是砂轮重要的性能指标，准确测量砂轮的不平衡量，保证砂轮的产品质量，需要平衡器的量值准确和统一，制定平衡器计量校准规范、开展平衡器计量校准，非常必要。

	范围和主要
计量特性
	1.计量技术规范的适用范围：轴辊式砂轮静平衡器的计量校准；
2.计量技术规范主要计量特性的技术指标：
平衡器灵敏阈:≤160gmm；
3.计量技术规范的计量项目：平衡器灵敏阈。

	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	砂轮允许的不平衡量测量国家标准是修改采用了国际标准的试验方法，国际标准与国家标准中只对平衡器的外观进行了要求。平衡器的计量检定/校准在国内没有建立计量标准、也没有法定计量机构在开展，而具备建立计量标准、开展计量检定/校准工作的技术能力的只有郑州磨料磨具磨削研究所有限公司一家，一直在致力于平衡器计量方法的研究，根据平衡器使用结合砂轮产品特点提出平衡器灵敏阈的要求，并制定了计量校准规范。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
        月  日
	技术

委员会
	 （签字、盖公章）
         月  日
	部委托

支撑

单位
	（签字、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。
行业计量技术规范项目建议书（四）
	建议项目名称
	磨具光滑极限量规计量校准规范

	制定或修订
	   □制定    █修订
	被修订计量技术规范号
	JJF（机械）051-2009

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 █校准规范
	计量技术规范类别
	█基础 

□重点

	主要起草单位
	郑州磨料磨具磨削研究所有限公司
	任务起止

时间
	2016.09—12

	参加单位
	

	目的、意义或

必要性
	磨具光滑极限量规是磨具行业用来测量砂轮孔径的专用检测量具，砂轮孔径也是砂轮重要的性能指标，砂轮孔径大了砂轮安装后有使用安全隐患，砂轮孔径小了无法安装使用，准确测量砂轮孔径，保证砂轮的产品质量，需要磨具光滑极限量规的量值准确和统一，制定计量校准规范、开展磨具光滑极限量规计量校准，非常必要

	范围和主要
计量特性
	1.计量技术规范的适用范围：磨具光滑极限量规的计量校准；
2.计量技术规范主要计量特性的技术指标：
磨具光滑极限量规的等级分类；
3.计量技术规范的计量项目：
磨料光滑极限量规基本尺寸和形位公差。

	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	我国的不同砂轮产品对孔径有不同的公差技术要求，各种产品的国家、行业标准都有相关规定，也大多与国际标准相同。但我国的标准中砂轮孔径的检测，明确说明了使用极限量规的通、止法进行检测，而使用的极限量规的尺寸与机械行业使用的各等级的极限量规的的基本尺寸有存在很大差别，磨具行业特别设计了本行业专用的磨具光滑极限量规。磨具光滑极限量规的计量检定/校准，可以参照JJG343-2012光滑极限量规计量检定规程进行基本尺寸的测量，但不能按照该规程进行判定，郑州磨料磨具磨削研究所有限公司结合各种砂轮产品标准的要求，制定了磨具光滑极限量规计量校准规范，使磨具光滑极限量规的计量校准满足本行业的需求。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
        月  日
	技术

委员会
	 （签字、盖公章）
         月  日
	部委托

支撑

单位
	（签字、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。

行业计量技术规范项目建议书（五）
	建议项目名称
	砂轮圆跳动仪计量校准规范

	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
	█基础 

□重点

	主要起草单位
	郑州磨料磨具磨削研究所有限公司
	任务起止

时间
	2016.09—12

	参加单位
	

	目的、意义或

必要性
	砂轮圆跳动仪是磨具行业用来进行砂轮形位公差检测的专用检测仪器。砂轮的形位公差中端面和径向圆跳动公差，关系砂轮的使用安全和工件的加工质量。为了准确测量砂轮的圆跳动，保证砂轮的产品质量，需要砂轮圆跳动仪的量值准确和统一，制定砂轮圆跳动仪计量校准规范、开展计量校准，非常必要。

	范围和主要
计量特性
	1.计量技术规范的适用范围：砂轮圆跳动仪的计量校准；
2.计量技术规范主要计量特性的技术指标：
砂轮的定位端面、径向跳动≤0.03mm；
3.计量技术规范的计量项目：
定位基准面端面跳动、定位芯轴及锥套的径向跳动。

	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	砂轮圆跳动仪的是我国磨具行业自己研发制造的检测仪器，相关标准与国际标准不同。砂轮圆跳动仪的计量检定/校准在国内没有建立计量标准、也没有法定计量机构在开展，而具备建立计量标准、开展计量检定/校准工作的技术能力的只有郑州磨料磨具磨削研究所有限公司一家，一直在致力于砂轮跳动仪计量方法的研究，并制定了计量校准规范。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
        月  日
	技术

委员会
	 （签字、盖公章）
         月  日
	部委托

支撑

单位
	（签字、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。
