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[bookmark: _Toc177205038][bookmark: BookMark2]前言
本文件按照GB/T 1.1—2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起草。
请注意本文件的某些内容可能涉及专利。
本文件的发布机构不承担识别专利的责任。
本文件由中国汽车工业协会车用电机电器电子分会提出。
本文件由中国汽车工业协会归口。
本文件起草单位：浙江远邦新能源动力有限公司、卡尔蔡司（上海）管理有限公司、无锡星驱科技有限公司、威睿电动汽车技术（宁波）有限公司、浙江中车尚驰电气有限公司和南方科技大学台州研究院。
本文件主要起草人：李胜瑞，胡建勋。
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新能源汽车驱动电机轴键槽
对称度试验方法
[bookmark: _Toc97192964][bookmark: _Toc176182046][bookmark: _Toc176251117][bookmark: _Toc26648465][bookmark: _Toc24884218][bookmark: _Toc17233333][bookmark: _Toc176255739][bookmark: _Toc24884211][bookmark: _Toc176965981][bookmark: _Toc26718930][bookmark: _Toc176182022][bookmark: _Toc176181957][bookmark: _Toc177205039][bookmark: _Toc26986771][bookmark: _Toc17233325][bookmark: _Toc26986530][bookmark: _Toc24884219][bookmark: _Toc17233326][bookmark: _Toc26648466][bookmark: _Toc17233334][bookmark: _Toc24884212]范围
本文件规定了新能源汽车驱动电机轴键槽对称度（以下简称电机轴键槽对称度）的试验方法和试验记录。
本文件适用于新能源汽车驱动电机轴单键槽、双键槽及多键槽的对称度测量与判定。
[bookmark: _Toc26718931][bookmark: _Toc176251118][bookmark: _Toc97192965][bookmark: _Toc176965982][bookmark: _Toc176181958][bookmark: _Toc176182023][bookmark: _Toc26986531][bookmark: _Toc176182047][bookmark: _Toc177205040][bookmark: _Toc26986772][bookmark: _Toc176255740]规范性引用文件
下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。
GB/T 1958-2017  产品几何技术规范（GPS） 几何公差 测试与验证
GB/T 13319-2020  产品几何技术规范（GPS） 几何公差 成组（要素）与组合几何规范
GB/T 16671-2018  产品几何技术规范（GPS） 几何公差 最大实体要求（MMR）、最小实体要求（LMR）和可逆要求（RPR）
GB/T 17851-2022  产品几何技术规范（GPS） 几何公差 基准和基准体系
[bookmark: _Toc176255741][bookmark: _Toc176251119][bookmark: _Toc177205041][bookmark: _Toc176965983][bookmark: _Toc97192966][bookmark: _Toc176182024][bookmark: _Toc176181959][bookmark: _Toc176182048]术语和定义
下列术语和定义适用于本文件。
[bookmark: _Toc176251120]
电机轴键槽对称度量规 motor shaft keyway symmetry gauge
用于测量新能源汽车驱动电机轴键槽对称度的专用量具。
[bookmark: _Toc176965984][bookmark: _Toc176255744][bookmark: _Toc177205042]试验方法
三坐标测量机测试
测试原理
三坐标测量机基于三维空间的坐标系统，通过测量头对电机轴键槽进行扫描和采样，将采样数据转化为三维坐标系中的点数据，计算出电机轴键槽对称度并计算相应的对称度值。
试验条件
实验室环境应符合20 ℃±2 ℃，45 ％～65 ％，每小时温度变化应不超过0.5 ℃。
测试样本、标准长度量块应在恒温环境下放置4 h以上方可进行测量。
三坐标测量机校验测量精度应不低于2.5 μm。
三坐标测量机所在测量实验室应不能受到外部车间的噪音及震动的影响。
夹具
被测电机轴夹具结构如图1。
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标引序号说明：
1——限位销钉；
2——球形拉杆把手；
3——导向块；
4——拉杆螺栓；
5——A基准；
6——B基准；
7——锁紧螺栓。
夹具结构
实验准备
将夹具放置在三坐标大理石平台上，夹具底座四个沉头孔与大理石平台M12孔位对齐。
拉开拉杆螺栓，调整导向块至竖直状态，松开拉杆螺栓，导向块处于锁定状态。
调整夹具底座使得限位销钉与机器坐标轴向一致，锁紧夹具底座M12螺栓。
将被测电机轴零件底部圆柱靠紧卡盘的两爪，底面落在卡盘支撑面上，键槽对准限位销钉轻缓旋转零件，使得限位销钉完全插入键槽，旋转锁紧螺栓至卡盘锁紧零件。
拉开球形拉杆把手并旋转导向块，调整导向块落回水平状态，完成装夹。
测试步骤
分析被测电机轴工件需要测试的测量点和测量元素。
在A基准、B基准处分别测量两个圆，构造3D直线A-B，3D直线A-B设定为空转轴的+Z轴、X轴、Y轴原点。
在键槽底部部位采6个点，添加平面元素，绘制6个点为平面，定义平面为面转轴的-Y轴。
在工件顶部的平面区域，使用圆路径方式采集5个点为平面，该平面定义为Z轴。
分别在键槽内两侧处测量相关测量点，作为评价元素。
利用采集的评价元素结合坐标系输出电机轴对称度测量结果。
定义参数列表，对测量元素进行参数化处理及所需的特性参数化处理输出测量结果。
量规测试
测试原理
将两端设计有测量部位的检具置于被测电机轴主轴上，测量部位对准轴两端的键槽部位，通过电机轴键槽对称度量规测出被测轴两端键槽的对称度。
试验条件
实验室环境应符合20 ℃±2 ℃，45 ％～65 ％，每小时温度变化应不超过0.5 ℃。
测试样本、标准长度量块应在恒温环境下放置4 h以上方可进行测量。
电机轴键槽对称度量规的结构与设计应按附录A的规定。
测试步骤
根据被测电机轴的规格大小，选择同等规格的电机轴键槽对称度量规。
应对电机轴键槽对称度量规和电机轴外表面进行清洁处理，表面不应有灰尘、油污等杂质。
被测电机轴按照要求放置在工作台或夹具上，放置时应确保被测电机轴位置准确，放置稳定，无翘起间隙。
将电机轴键槽对称度量规凸出端测头对准被测电机轴键槽，并缓慢套入被测电机轴,电机轴键槽对称度量规滑入被测电机轴，直至停止滑动。
[bookmark: _Toc177205043][bookmark: _Toc176965985][bookmark: _Toc176255745]试验记录
试验验证
三坐标测量机测试
三坐标测量机测试结果符合技术规范要求即判定合格，反之则不合格。
量规测试
电机轴键槽对称度量规能顺利滑动到电机轴底部即判定合格，反之则不合格。
试验报告
试验报告应包括下列内容
1. 检验依据；
被测电机轴牌号、规格及生产厂商；
被测电机轴数量；
测试结果；
判定结果；
测试日期、测试人员。
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（资料性）
量规的结构与设计
设计原理
电机轴键槽对称度量规工作部位是由两端测量部位（导向部位）和定位部位组成，根据最大实体原则设计位置量规，测量部位和定位部位要能通过被测电机轴的最大位置，定位圆柱孔内突出的两个测量部位是用于测量电机轴两端键槽的对称度。量规结构如图2。
[image: 图片包含 体育, 照片, 游戏机, 水

描述已自动生成]
量规设计
原材料
电机轴键槽对称度量规宜选用完全回火钢和高强度铝合金。
电机轴键槽对称度量规原材料宜符合：
1. 足够大的线弹性范围；
1. 组织稳定性高；
1. 无明显残余应力以确保尺寸的稳定性；
1. 具有良好的抗氧化性能。
金相组织
金相组织应均匀、无明显带状组织。
表面粗糙度
电机轴键槽对称度量规的最佳表面粗糙度Ra应符合0.8 μm～1.6 μm。
表面处理
应对电机轴键槽对称度量规表面进行清洁和防腐处理。
定期检查电机轴键槽对称度量规表面的防腐层是否完好，如有损坏或腐蚀迹象，及时修复或重新涂覆防腐剂。
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