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引   言

本规范按JJF 1071—2010《国家计量校准规范编写规则》的要求编写。
[bookmark: _Toc23785526][bookmark: _Toc23785206][bookmark: _Toc23784632][bookmark: _Toc23784534]    本规范是首次制定。
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[bookmark: _Toc23785207][bookmark: _Toc23784633][bookmark: _Toc23785527][bookmark: _Toc23784535][bookmark: _Toc193619092][bookmark: _Toc193618947][bookmark: _Toc193619050]铝合金阳极氧化膜及有机聚合物膜用喷磨试验仪校准规范
[bookmark: _Toc23785528][bookmark: _Toc193860177][bookmark: _Toc23784536][bookmark: _Toc193860208][bookmark: _Toc6679_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc193860027][bookmark: _Toc23784634][bookmark: _Toc416]范围
本规范适用于新生产、使用中、修理后的铝合金阳极氧化膜及有机聚合物膜用喷磨试验仪（以下简称喷磨仪）的校准。
[bookmark: _Toc193860028][bookmark: _Toc193860209][bookmark: _Toc193860178][bookmark: _Toc6820_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784635][bookmark: _Toc21794][bookmark: _Toc23784537][bookmark: _Toc23785529]引用文件
凡注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本规范；凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本规范。
JJF 1001 通用计量术语及定义
JJF 1059.1 测量不确定度评定与表示
[bookmark: _Toc193860179][bookmark: _Toc193860210][bookmark: _Toc1953_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784538][bookmark: _Toc193619094][bookmark: _Toc23785530][bookmark: _Toc193618949][bookmark: _Toc193860029][bookmark: _Toc23784636][bookmark: _Toc193619052][bookmark: _Toc2459]术语和计量单位
[bookmark: _Toc26984][bookmark: _Toc23784539][bookmark: _Toc23784637][bookmark: _Toc4585_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23785531]供料漏斗
供料漏斗用于储存磨料，能以（20g/min~30g/min）±1g/min的速度供料。
[bookmark: _Toc19408_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23784640][bookmark: _Toc23785534][bookmark: _Toc23784542]计量单位
克（g），秒（s），毫米（mm），千帕（kPa）
[bookmark: _Toc15000_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc193860211][bookmark: _Toc193619097][bookmark: _Toc193619055][bookmark: _Toc23784641][bookmark: _Toc1749][bookmark: _Toc23785535][bookmark: _Toc193618952][bookmark: _Toc193860180][bookmark: _Toc193860030][bookmark: _Toc23784543]概述
[bookmark: _Toc23785536][bookmark: _Toc23784544][bookmark: _Toc23785216][bookmark: _Toc23784642]喷磨仪包括管路系统、控制系统、图像采集及测量系统，用于铝合金阳极氧化膜和有机聚合物膜的耐磨性能试验，包括A型和B型两种。利用气体压力将磨料冲击到膜层表面，通过测量将膜层磨破或磨痕尺寸达到规定长度时所用的磨料质量或时间来表征膜层的耐磨性。图1给出了A型喷磨仪构造示意图，图2给出了B型喷磨仪构造示意图。
[image: Q1]
说明：
	1 ——阀门；
	9 ——控制阀；

	2 ——漏斗；
	10 ——压力表；

	3 ——接头；
	11 ——空气或惰性气体供应；

	4 ——喷嘴；
	12 ——刻度；

	5 ——支撑架；
	13 ——流量计；

	6 ——试样；
	14 ——磨料流量调节；

	7 ——导管；
	15 ——供料漏斗。

	8 ——截止阀；
	


[bookmark: _Toc23785537][bookmark: _Toc23784643][bookmark: _Toc23785217][bookmark: _Toc23784545]图1  A型喷磨仪构造示意图

[image: 1590318866(1)]
说明：
	1 ——供料漏斗；
	6 ——金属套管；

	2 ——挡板；
	7 ——内管；

	3 ——压力计；
	8 ——外管；

	4 ——供气口；
	9 ——试样；

	5 ——漏斗；
	10 ——试样架。


图2  B型喷磨仪构造示意图
[bookmark: _Toc193618953][bookmark: _Toc193619056][bookmark: _Toc193619098][bookmark: _Toc193860031][bookmark: _Toc193860181][bookmark: _Toc193860212][bookmark: _Toc3994][bookmark: _Toc2124_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784547][bookmark: _Toc23784645][bookmark: _Toc23785539]计量特性
[bookmark: _Toc32205][bookmark: _Toc28348_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23784548][bookmark: _Toc23784646][bookmark: _Toc23785540][bookmark: _Hlk23516579]尺寸
[bookmark: _Toc23784549][bookmark: _Toc23784647][bookmark: _Toc23785221][bookmark: _Toc23785541]喷磨仪供料漏斗直径75mm、高度125mm、出口内径2mm，漏斗直径36mm、高度65mm、出口内径2.5mm，内管长度115mm、内径2.5mm、外径4.0mm，外管长度250mm、内径6.5mm、外径不小于8.5mm。尺寸最大允许误差为±0.2mm.
[bookmark: _Toc7264][bookmark: _Toc13236_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23784648][bookmark: _Toc23785542]准确度等级及最大允许误差
喷磨仪的准确度等级及最大允许误差应符合表1的要求。
[bookmark: _Toc23784550][bookmark: _Toc23784649][bookmark: _Toc23785223][bookmark: _Toc23785543]表1  测量参数测量允差值
	准确度等级（级）
	[bookmark: _Toc23784552][bookmark: _Toc23784651][bookmark: _Toc23785225][bookmark: _Toc23785545]1
	[bookmark: _Toc23784554][bookmark: _Toc23784653][bookmark: _Toc23785227][bookmark: _Toc23785547]2

	[bookmark: _Toc23784652][bookmark: _Toc23785546][bookmark: _Toc23784553][bookmark: _Toc23785226]重复性最大允许误差/%
	[bookmark: _Toc23785550][bookmark: _Toc23784557][bookmark: _Toc23784656][bookmark: _Toc23785230]±3.0
	[bookmark: _Toc23784558][bookmark: _Toc23784657][bookmark: _Toc23785231][bookmark: _Toc23785551]±5.0


[bookmark: _Toc23784658][bookmark: _Toc1826_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23785552][bookmark: _Toc23784559][bookmark: _Toc193860213][bookmark: _Toc193860032][bookmark: _Toc193619099][bookmark: _Toc193618954][bookmark: _Toc193619057][bookmark: _Toc15633][bookmark: _Toc193860182]通用技术要求
[bookmark: _Toc23785553][bookmark: _Toc17480_WPSOffice_Level2]外观
[bookmark: _Toc23785554][bookmark: _Toc19250_WPSOffice_Level2]a）被校仪器应有完整的下列标识：仪器名称、型号、出厂编号、制造厂名、制造日期等。
b）被校仪器外形结构完好，所有紧固件均应安装牢固，无松动现象；各调节旋钮转动灵活，按键和开关均能正常工作，不应有影响仪器正常工作的机械损伤和缺陷。
c）被校仪器通电后各系统功能应正常，状态指示灯应指示正常。
[bookmark: _Toc19595_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784560][bookmark: _Toc23785557][bookmark: _Toc23784659]计量器具控制
[bookmark: _Toc193860033][bookmark: _Toc193860183][bookmark: _Toc193860214][bookmark: _Toc32245][bookmark: _Toc8066_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23784561][bookmark: _Toc23784660][bookmark: _Toc23785558]校准环境条件
[bookmark: _Toc23785235][bookmark: _Toc23785559][bookmark: _Toc23784562][bookmark: _Toc23784661][bookmark: _Toc20581_WPSOffice_Level2]试验仪应在温度20℃~26℃，相对湿度30%~80%的条件下进行校准。校准过程中温度波动不大于3℃。
[bookmark: _Toc23784563][bookmark: _Toc23784662][bookmark: _Toc23785560]校准用标准器
[bookmark: _Toc23784564][bookmark: _Toc23784663][bookmark: _Toc23785561]钢直尺应不低于0.2级。
[bookmark: _Toc23784565][bookmark: _Toc23784664][bookmark: _Toc23785562]卡尺的分度值应不低于0.02mm。
校准用阳极氧化膜标准样品应能溯源至国家基标准。
[bookmark: _Toc193618955][bookmark: _Toc193619058][bookmark: _Toc193619100][bookmark: _Toc193860035][bookmark: _Toc193860185][bookmark: _Toc193860216][bookmark: _Toc5198][bookmark: _Toc27992_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784569][bookmark: _Toc23784668][bookmark: _Toc23785566]校准项目和校准方法
[bookmark: _Toc23961][bookmark: _Toc16602_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc23784570][bookmark: _Toc23784669][bookmark: _Toc23785567]外观
目测。
尺寸的校准
使用钢卷尺测量供料漏斗直径、供料漏斗高度，漏斗直径、漏斗高度，内管长度，外管长度。使用卡尺测量供料漏斗出口内径、漏斗出口内径、内管内径、内管外径、外管内径、外管外径。各尺寸均测量三次，取测量三次平均值计算尺寸误差。
重复性的校准
确定标准试样的磨损面。按GB/T 4957规定的方法，用涡流测厚仪精确地测量磨损面的膜层厚度。将标准试样固定在试样支架上，其磨损面与喷嘴相对，试样支架为一个倾斜式平台，试样面与喷嘴的轴线成45°角。
试验时在供料漏斗中加入磨料。
将试验气体的流速或压强调整至选定值，一般情况下，试验气体压强为7.5kPa，磨料的流动和计时应同时进行，在整个校准周期内，应保证磨料喷射自如。
应密切注意标准试样，当磨损面中心出现一个小黑点，并且黑点的直径扩大至2mm时，应立即停止磨料喷射和计时器，结束试验。记录试验时间，用秒表示。
仪器的校正应使用同一标准试样测量7个位置，按照公式（1）计算喷磨系数K。

……………………………………………………（1）
式中：
K——喷磨系数，单位为微米每秒（μm/s）；
ds——标准试样上的检验面原始膜厚，单位为微米（μm）；
Ss——标准试样的耐磨性参数，单位为秒（s）。
按照公式（2）计算喷磨仪重复性△K。

 ……………………………………（2）
式中：

——喷磨系数，单位为微米每秒（μm/s）；

——标准试样的最大喷磨系数，单位为微米每秒（μm/s）； 

——标准试样的最小喷磨系数，单位为微米每秒（μm/s）。

——标准试样的耐磨性系数平均值，单位为微米每秒（μm/s）。
[bookmark: _Toc193618956][bookmark: _Toc193619059][bookmark: _Toc193619101][bookmark: _Toc193860038][bookmark: _Toc193860188][bookmark: _Toc193860219][bookmark: _Toc4816][bookmark: _Toc24685_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784582][bookmark: _Toc23784681][bookmark: _Toc23785579]校准结果表达
[bookmark: _Toc193860039]校准原始记录记录应包含的内容见附录A。校准结果应记录在校准证书和校准报告上，校准证书的格式见附录B。
[bookmark: _Toc193860040][bookmark: _Toc193860189][bookmark: _Toc193860220][bookmark: _Toc5529][bookmark: _Toc6291_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784583][bookmark: _Toc23784682][bookmark: _Toc23785580]复校周期
[bookmark: _Toc193860041]建议复校周期为2年。

[bookmark: _Toc10433][bookmark: _Toc26000_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784584][bookmark: _Toc23784683][bookmark: _Toc23785581]
附录A
校准原始记录格式

证书编号：                                       校准日期：
送检单位：                                         校准依据： 
	被校设备信息

	器具名称
	
	出厂编号
	

	型号/规格
	
	设备编号
	

	精度等级
	
	制造厂
	

	校准地点
	
	环境条件
	       ℃           %RH

	标准器信息

	标准器名称
	
	标准器型号
	

	标准器编号
	
	准确度等级
	

	证书编号
	
	标准器有效期
	


[bookmark: _Toc673_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc13456_WPSOffice_Level2][bookmark: _Toc15759_WPSOffice_Level2] 尺寸结构
	序号
	校准项目
	实测值/mm
	平均值/mm
	标准值/mm
	示值误差/mm

	1
	供料漏斗直径
	
	
	
	
	
	

	2
	供料漏斗高度
	
	
	
	
	
	

	3
	漏斗直径
	
	
	
	
	
	

	4
	漏斗高度
	
	
	
	
	
	

	5
	内管长度
	
	
	
	
	
	

	6
	外管长度
	
	
	
	
	
	

	7
	供料漏斗出口内径
	
	
	
	
	
	

	8
	漏斗出口内径
	
	
	
	
	
	

	9
	内管内径
	
	
	
	
	
	

	10
	内管外径
	
	
	
	
	
	

	11
	外管内径
	
	
	
	
	
	

	12
	外管外径
	
	
	
	
	
	


[bookmark: _Toc23784585][bookmark: _Toc23784684][bookmark: _Toc23785258][bookmark: _Toc23785582]扩展不确定度：
示值重复性
	次数
	磨损时间/s
	膜厚/μm
	耐磨系数
	示值重复性

	1
	
	
	
	

	2
	
	
	
	

	3
	
	
	
	

	4
	
	
	
	

	5
	
	
	
	

	6
	
	
	
	

	7
	
	
	
	


扩展不确定度 U/（k=2）  
[bookmark: _Toc23785259][bookmark: _Toc23784685][bookmark: _Toc23785583][bookmark: _Toc23784586]校准人：                                               核验人：
[bookmark: _Toc15057][bookmark: _Toc23784587][bookmark: _Toc31172_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23785584][bookmark: _Toc23784686][bookmark: _Toc500258594]
附录B
校准结果格式



	校准结果

	校准项目
	校准结果
	扩展不确定度

	供料漏斗直径
	
	

	供料漏斗高度
	
	

	漏斗直径
	
	

	漏斗高度
	
	

	内管长度
	
	

	外管长度
	
	

	供料漏斗出口内径
	
	

	漏斗出口内径
	
	

	内管内径
	
	

	内管外径
	
	

	外管内径
	
	

	外管外径
	
	

	示值稳定性
	
	

	以下空白
















[bookmark: _Toc23784593][bookmark: _Toc13651][bookmark: _Toc28237_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784692][bookmark: _Toc23785590][bookmark: _Toc198433137][bookmark: _Toc500258835]
附录 C 喷磨试验仪压力测量结果不确定度评定
[bookmark: _Toc23785591][bookmark: _Toc23784693][bookmark: _Toc21966_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23784594]C.1  概述
不确定度评定依据JJF 1059.1—2012，在符合本校准规范的测量条件下，可以直接使用本不确定度的评定结果。
[bookmark: _Toc10196_WPSOffice_Level1]C.1.1  测量依据
依据《JJG 52-2013 弹性元件式一般压力表、压力真空表和真空表检定规程》对压力表进行校准。
[bookmark: _Toc4374_WPSOffice_Level1]C.1.2  测量对象
压力表     准确度等级：2.5级
[bookmark: _Toc3205_WPSOffice_Level1]C.1.3  测量方法及主要设备
采用直接比较法对压力表进行校准。
所用标准器为现场全自动压力校验仪（模块），其测量范围为（0～100）kPa，
准确度等级为0.02级。
[bookmark: _Toc13576_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23785592]C.2 测量模型及不确定度的来源分析
[bookmark: _Toc27069_WPSOffice_Level1]C.2.1 测量模型

                                （1）
式中 [image: ] —— 被检压力表的示值误差（kPa）
[bookmark: _Toc1229_WPSOffice_Level1]P1  —— 被检压力表的示值（kPa）
P0 —— 标准数字压力计的示值（kPa）
[bookmark: _Toc31807_WPSOffice_Level1]C.2.2 测量不确定度来源分析

a）测量重复性引入的不确定度分量

b）压力表分辨力引入的不确定度分量

c）标准器受环境温度影响引入的不确定度分量

d）气（液）柱差修正不完善引入的不确定度分量

e）标准器准确定引入的不确定度分量

f）工作介质高度差引入的标准不确定度分量
[bookmark: _Toc8052_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23785593]C.3  测量不确定度评定

C.3.1  被检表测量重复性引入的不确定度分量
为计算本项计量标准的测量重复性带来的不确定度，以一块准确度等级为2.5级，测量范围为（0～40）kPa压力表为例，对其全程进行检定后，发现在40kPa点上变化较大，估算其不确定度：
表1  本次试验重复性测量第1-5次
	序号
	1
	2
	3
	4
	5

	示值（kPa）
	40.8
	40.8
	40.6
	40.8
	40.8

	误差（kPa）
	0.8
	0.8
	0.6
	0.8
	0.8


表2  本次试验重复性测量第6-10次
	序号
	6
	7
	8
	9
	10

	示值（kPa）
	40.8
	40.8
	40.6
	40.8
	40.8

	误差（kPa）
	0.8
	0.8
	0.6
	0.8
	0.8


因为n=10，求得： P=40.76kPa

则标准偏差：


C.3.2  压力表分辨力引入的不确定度分量
压力表的显示分辨力直接影响到检定结果。该台压力表的最小分辨力为1kPa,且服从均匀分布，此输入量为B类不确定度。则有压力表分辨力引入的标准不确定度为：




由于，所以取

C.3.3  标准器受环境温度影响引入的不确定度分量

由于检定时严格按照检定规程要求控制检定温度为21℃，所以标准器受检定环境温度影响引入的不确定度分量忽略不计，

C.3.4  气（液）柱差修正不完善引入的不确定度分量

检定中当标准器与被检压力表的取压口不在同一水平面时，形成的气（液）柱差将造成测量误差。该项测量误差可以通过人工干预得到消除。而本次由于0.02级数字压力计标准装置所使用的标准器工作台，被检表与标准压力模块在同一水平面，估由工作介质高度差引入的不确定度不做考虑。

C.3.5  标准器准确度引入的不确定度分量
本次检定的标准器是一台测量范围为(0～100)kPa的数字压力计其检定证书给出的准确度等级为0.02级。准确度等级引入的最大误差为±0.02kPa，且服从正态分布不确定度，k=2,按不确定度的B类评定方法评定。则标准器引入的不确定度为：



C.3.6  工作介质高度差引入的标准不确定度分量

由于0.02级数字压力计标准装置所使用的标准器工作台，被检表与标准压力模块在同一水平面，故由工作介质高度差引入的不确定度不做考虑。

由以上计算可得
[bookmark: _Toc12008_WPSOffice_Level1][bookmark: _Toc23785594]C.4  合成标准不确定度评定
[bookmark: _Toc5186_WPSOffice_Level1]C.4.1  不确定度各分量汇总
表3 标准不确定度各分量汇总表
	不确定度来源
	标准不确定度分量
	量  值/kPa

	测量重复性
	

	0.08

	测量分辨力
	

	0.29

	环境温度影响
	

	0

	气（液）柱差
	

	0

	标准装置（标准器）
	

	0.01

	工作介质高度差
	

	0



C.4.2  合成标准不确定度







C.5  扩展不确定度
取置信概率为p=0.95，则计算扩展不确定度取扩展因子k=2
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