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技术协议书

甲 方：苏州瑞驱电动科技有限公司

乙 方：苏州德美威工业技术有限公司

名 称：表面粗糙度·轮廓形状测量机

型 号：SURFCOM NEX031SD2-12
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1. 技术规格
1.1 轮廓传感器

A. 指示精度: ±(1.5+|2H|/100)μm

B. 测量范围： 60mm

C. 分辨率： 0.04μm（全量程）

D. 测力： 10mN～30mN

1.2 粗糙度传感器

A. 量程： 6.4～1000μm

B. 分辨率： 0.1～20nm（随量程变化）

C. 测力： 0.75mN

1.3 驱动部：

A. 指示精度： ±(0.8+L/100)μm L=测量长度（mm

B. 直线度：

粗糙度时： (0.05+L/1000)μm L=测量长度(mm)

轮廓： 0.8um/100mm

C. 分辨率： 0.016μm（全量程）

D. 速度： 0.03～100mm/s（移动时）

0.03～30mm/s（测量时）

1,4 立柱

A. 移动范围 250mm

B. 立柱移动速度 Max.35mm/s（操作杆控制时）

Max.50mm/s（CNC控制时）

1.5 电源要求：

A. 电压： 220V±10%

B. 接地： 必须接地，小于10V。

C. 频率： 50Hz

D. 功率： 670W

1.6 使用环境：

A. 动作保证温度： 10～30℃

B. 精度保证温度： 20±5℃

C. 保管： 5～40℃

D. 湿度： 40～60%以下，不可结露

2. 硬件特点
2.1 轮廓部分

2.1.1 标配具有传感器脱落感知的快换测臂，通过3点定位球销和V型槽结构定位，

具有安装、卸载方便快捷，重复定位精度高，更换测臂无需重新校正的特

点。详见图1
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图1

2.1.2 轮廓传感器具有上、下测量的功能，一次定位可测量上下端面的轮廓形状，

一次分析，非常适合于分析厚度、直径等尺寸（此功能需要选配T型测针

和T型测针校正单元），详见图2。

图2

2.1.3 传感器具有碰撞报警安全机构，测量过程中传感器若发生了碰撞，会自动

检测到冲击负荷，并停止测量作业，同时软件上显示报警页面，安全可靠。

详见图3。

图3

2.2 粗糙度部分

2.2.1 标配粗糙度传感器只有0.75mN的测量力，不会划伤工件表面。

2.2.2 标配粗糙度传感器量程可达±500μm，比以往机型增加了25%的量程。

2.2.3 可以通过安装支架实现横向测量。（详见图4）

2.2.4 可以通过调整传感器朝向实现向上测量（详见图5）
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图4 图5

2.3 共通

2.3.1 驱动部搭载了最新线性马达，比起以往的丝杆驱动方式，具有更高精度、

更小的振动、更低的噪音。详见图6

图6

2.3.2 同时配置有轮廓测量用传感器和粗糙度测量用传感器，通过V型定位块和

螺丝锁紧结构，可以方便快捷的更换传感器对应不同的测量要求。

2.3.3 驱动部配置有温度补偿系统，使精度保证温度从以往的20±2℃提高到了

20±5℃。详见图7

图7

2.3.4 驱动部具有手动、自动操作的切换功能，通过驱动部右侧的切换按钮，既

可以用操作杆操作，也可以通过手动旋钮和拨盘控制驱动部的微调动作。

详见图8。

图8
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2.3.5 NEX系列还具有优秀的硬件扩展性能，如果想加装混合传感器，无需改变

设备本体结构，直接加装传感器，即可扩展设备的使用功能。

3. ACCTee软件分析功能
3.1 轮廓部分

3.1.1 能自动识别被测元素的AI功能，大大提高了操作人员分析测量结果的效率。

3.1.2 具有波峰波谷自动检测功能，通过探索测量一段距离，软件会自动识别到

这段测量长度上的最高或者最低点，并且会自动停留在这个位置上。详见

图10。

图10

3.1.3 可以分析点、直线、圆等要素，通过这些要素，再分析各要素间的交点尺

寸、夹角、半径、直径、圆心距、坐标差、直线度、圆度等基本的长度尺

寸和形状公差。详见图11。

图11

3.1.4 能对测量图形进行加工，比如形状合成，形状删除等。详见图12

图12
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3.1.5 可以导入2维的CAD图纸，和实测结果进行比对，设置好公差后，分析实测

结果和理论设计值的偏差是否合格。详见图13

图13

3.1.6 可以通过加装选配功能测量特殊的零件，例如滚珠丝杆圆的分析、非球面

透镜形状的分析等。详见图14

图14

3.1.7 可以将测量的实际结果以多种格式导出，如JPG格式、DXF格式（限轮廓测

量）、CSV格式等，在其他软件上二次使用。

3.1.8 轮廓软件具有再现功能，可实现对于测量同类型工件时，无需重新手动分

析排版，即可实现数据结果和排版的再现。

3.2 粗糙度部分

3.2.1 能分析符合JIS、ISO、ASME、DIN、CNOMO等标准的各种粗糙度参数、断面

参数、波纹度参数。详见图15
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图15

3.2.2 可以分析粗糙度曲线、波纹度曲线、断面曲线等多种评价曲线。详见图16

图16

3.2.3 形状去除（倾斜补正）中，具有最小二乘直线补正、最小平方圆补正、最

小二乘椭圆补正、n次多项式补正、两端补正、多槽轴补正等方法。

3.2.4 滤波器种类：高斯、2RC相位补偿、2RC相位不补偿、花键滤波器等

3.2.5 滤波截止值：0.008/0.25/0.8/2.5/8/25/50及任意（0.001mm～）

3.2.6 滤波截止比：1/30、1/100、1/300、1/1000及任意（1/10～）

3.2.7 表面特性：负荷曲线、功率谱曲线、波峰分布表、自相关图、磨耗量分析

等。详见图17

3.2.8 纵横显示倍率：最大10,000K倍及任意

图17

3.3 共通
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3.3.1 自由编辑报告报告格式，包括设置抬头，插入文本、图像，设置字体大小、

线 条颜色和粗细等，并且保存成模板文件，下次测量时可以直接调用。

3.3.2 具有CNC功能，设置指令，做成程序，在重复大批量分析具有复杂尺寸的工

件 时，可以大大减少操作员的工作量，提高效率。详见图18

图18

3.3.3 可以根据测量分析出的结果，设置好上下限公差，软件会自动对测量结果

进行分析判断是否合格。详见图19

图19

3.3.4 支持日文、中文、韩语、英语、法语、意大利语、德语、西班牙语、捷克

语、波兰语等多国语言。详见图20
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图20

3.3.5 具有自我诊断功能，设备出现故障时，会自动报警，并且提示故障原因，

为用户尽早解决问题提供帮助。详见图21

图21

3.3.6 简介易懂的帮助文件，操作过程中可以随时开启帮助文件，指导用户进行

作业，同时可以定向进行目录、关键词的检索，快速找到需要的信息。详

见图22

图22

4. 产品配置
4.1 主要配件

（1）电脑、显示器 1套

（2）Windows操作系统 1套

（3）粗糙度传感器：E-DT-SS01A 1个

（4）粗糙度测针：DM43801 1枚

（5）轮廓度传感器：E-DT-CH18B 1个

（6）轮廓度测针：DM45505 2枚

（7）测量工作台 最大测量高度 450mm

工作台尺寸 600*450*115mm

（8）标准片：E-MC-S57A 1个

（9）标准球：E-MC-S65B 1个

（10）控制电箱 1个

（11）内六角扳手 1套（6个）

（12）检查成绩书 1份

（13）操作手顺书 1份

（14）ACCTee软件 1套
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5. 安装
5.1 乙方应在合同生效后 30 天内提供安装环境要求，甲方根据要求在安装前完成基

础工程及配套设施。甲方应提供乙方安装时所需要的搬运工具，例如叉车、榔头、

酒精、插座等，且必须达到乙方认可的安装环境，否则乙方有权推迟安装直到环

境达到安装要求。具体参考附件 1《安装环境准备书》

5.2 乙方在接到买方安装通知后 72H 内，派遣技术人员前往现场协助就位，负责安

装，并进行精度调试工作。

5.3 甲方不得擅自拆除设备包装，此工作必须在乙方工程师指导下进行。

6. 培训
6.1 培训在甲方现场（或乙方展厅）进行。

6.2 针对客户实际工件进行培训，并对软件功能进行详细的介绍及演示，培训完成后，

客户操作人员可以独立完成工件的测量，分析，编辑，打印及对机器进行校正，

简单的硬件保养等工作。

6.3 培训时间共 2天。轮廓测量 1天，粗糙度测量 1天。

6.4 被培训人员必须有一定的基础知识，且人数不得超过四名。如超过，需要与乙方

进行沟通。

6.5 甲方应保证培训人员在培训时不受打扰，被培训人员必须严格按照乙方的培训流

程进行培训，不得擅自离开。

7. 验收
7.1 安装完成后出具精度检查报告，按照东京精密出厂标准验收（参考附件2）

7.2符合7.1條款后試用兩周無問題填寫終驗收報告單雙方簽字，完成驗收。

8 质量保证
质量保质期为设备最终验收合格之日起 12 个月或设备到货后 15 个月，以先到为准。

在此期间，如因设备本身质量引起的问题，乙方负责免费维修。

9 售后服务
通过我司服务热线400-812-0294 报修后，我们承诺在工作日4小时响应（如遇国家

法定节假日，会在假期后第1个工作日响应），72小时上门服务。

甲方： 乙方：

日期： 日期：


