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《机床刀具参数测量仪校准规范》 

编制说明 
 
 
一、任务来源 

 
依据市场监管总局办公厅关于下达《2026 年国家计量技术规范制定、修订 

及宣贯计划》的通知（市监计量发【2026】63 号），受全国几何量长度计量技术

委员会委托，由中国计量科学研究院负责制定《机床刀具参数测量仪校准规范》。 

 

二、规范制订技术依据 

在本规范编制过程中，重点参照了以下计量技术规范及标准： 

JJF1059.1  测量不确定度评定与表示 

JJF1071-2010 国家计量校准规范编写规则 

JJF 1094 - 2002 测量仪器特性评定 

 
三、规范制定的目的 

在数控加工中，刀具作为机床的核心功能部件，其几何参数的精确性直接

影响工件的加工精度（包括尺寸、角度）以及表面质量。除了材料特性、零件

结构等因素外，刀具自身的参数如刀具直径、前角、后角、刃口几何形状等同

样是决定加工质量的关键。因此，对刀具参数进行精确测量至关重要。 

机床刀具参数测量仪可准确测量刀具的直径、刃口半径、前角、后角等全

几何参数，从源头上减小因刀具缺陷导致的批量性加工废品，避免了因刀具尺

寸不准导致的加工尺寸超差与形状误差，是现代精密制造质量保障体系中不可

或缺的一环。 

制定《机床刀具参数测量仪校准规范》能够对刀具测量仪的几何尺寸、角

度参数的计量性能进行定义和规范，更好地评价其性能及质量，确保机床刀具

参数测量仪的量值溯源统一、准确可靠。同时，能使生产厂家、使用单位和计

量机构在制造、使用、校准等过程中有章可循。 

 

四、规范的主要内容及主要技术关键 

 

机床刀具参数测量仪计量特性主要包括尺寸参数和角度参数。 

采用专用角度块对仪器的角度误差进行评价，角度块的角度根据常用刀具

的前角和后角等确定；采用阶梯规对仪器的直径测量误差进行评价；采用标准

球对仪器的圆弧半径测量误差进行评价，比较测量值和校准值的差，得到圆弧

半径测量示值误差。 
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标准器上所定义的所有关键几何参数(如直径，球径，角度等)，均可通过

现有的计量标准装置进行精密测量与赋值，直接溯源至计量溯源能力国家计量

基标准,形成了一个完整、封闭且权威的计量溯源链，确保了标准器量值的准确

性致，满足计量技术规范对最高标准器的溯源要求。 

中国计量科学研究院是国家最高的计量科学研究中心和国家级法定计量技

术机构,长期从事坐标计量技术的研究，制定发布多项坐标技术相关的国家计量

技术规范和国家标准，建立一维二维多尺寸光学标准器校准装置，开展步距规、

球棒和球板的校准工作，校准能力获得国际互认，达到国际先进水平，可为机

床刀具测量仪校准用标准器的研制和校准提供强力支撑。 

本规范的起草吸收国内生产商和应用部门的建议，在中国计量科学研究院

校准技术研究基础上，共同研究确定相关的技术细节，使技术规范的实施切实

可行。 

 

五、总结 

 

本规范主要对机床刀具参数测量仪的计量特性和校准方法进行规定。在本

规范的制定过程中，本着科学合理、易于操作的原则，并结合全国长度几何计

量技术委员会专家意见和建议，完成了机床刀具参数测量仪规范（征求意见

稿）。同时也感谢其它兄弟计量机构和研发制造企业在规范修订过程中给予的

帮助和支持。 
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