《粉末冶金制品  表面粗糙度  参数及其数值》
调研

1. XX公司介绍.......

2. XX公司标准起草人（1个单位2人）
	序号
	单位名称
	统一社会信用代码
	区域/省份
	联系人
	联系电话

	1
	北京钢研高纳科技股份有限公司
	911100007447282723
	北京市
	罗志强
	13581707267

	2
	xxx
	
	
	
	



	序号
	起草人姓名
	起草人身份标识（身份证号）
	区域/省份
	所在单位
	联系方式

	1
	xxx
	XXXXX
	
	
	

	2
	xxx
	XXXX
	
	
	





3. XX公司产品介绍....

4. XX公司表面粗糙度数据
表X XX公司相关产品表面粗糙度数据
	序号
	粉末类型
	材料牌号
	批号
	表面粗糙度
Ra /μm
	取样长度
lr /mm
	评定长度
ln /mm
(ln = 5 × lr)
	其他
信息

	1
	XX合金粉制品
	XXX
	XXX
	XXX
	XXX
	XXX
	

	2
	.....
	
	
	
	
	
	

	3
	.....
	
	
	
	
	
	

	4
	.....
	
	
	
	
	
	



5. XX公司试验设备介绍
评定表面粗糙度仪器设备照片、型号、规格等

[bookmark: _GoBack]仪器具体参数：
评定粉末冶金制品表面粗糙度的仪器采用GB/T 6062规定的仪器，但对其触针针尖要单独规定要求。
触针几何结构
触针形状是斧刃形四棱锥体。
标称尺寸如下：
——针尖半径：rtip = 2 μm ；
——针尖刀口宽度：btip = 70 μm ；
——圆锥角：90 °。



图1 触针几何结构
静态测力
触针静态测力在触针平均高度上的最大值为：
0.0224 N(2.24 gf)
静态测力变化率的最大值为：
1120 N/m(0.1120 gf/μm)
准确度
7.3.1 触针角度极限偏差见表3。
表3  触针角度极限偏差                        单位为°

	触针角度公称值
	1.57(90)

	触针角度极限偏差
	+0.09(+5)
-0.18(-10)


7.3.2 触针针尖半径(刃口方向)极限偏差见表4。
                                表4  触针针尖半径极限偏差                        单位为μm
	触针针尖半径(刃口方向)公称值
	2

	触针针尖半径(刃口方向)极限偏差
	± 0.6






6. 可提供试验验证样品
XXXX、XXXX

7. 可提供验证样品或参加试验验证
（1）本公司可提供验证样品及参加试验验证
（2）本公司仅可提供验证样品
（3）本公司仅可参加试验验证

