附件3：
机械汽车行业计量技术规范项目建议书
	建议项目名称
	标点机校准规范

	制定或修订
	   ■制定    □修订
	被修订计量技术规范号
	

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 ■校准规范
	计量技术规范类别
	□重点

■基础

	主要起草单位
	上海材料研究所

	联系人
	郑程
	联系电话
	18217161599

	任务年限
	2年
	申请经费
	

	参加单位
	上海市质量监督检验技术研究院、立试（上海）科学仪器有限公司

	具备的特点
	· 安全 □节能 □环保 ■自主创新 □其他＿＿＿

	目的、意义和

必要性
	1.指出该计量技术规范项目编制的目的、意义，描述涉及安全、节能、环保、自主创新等方面的特点和发挥的作用，解决行业、产业的问题和必要性、迫切性；
目前大多数检测实验室在测量拉伸性能指标断后伸长率A时都需要用标点机对拉伸试样进行标距的标记。但目前国内没有对标点机进行检定或校准的相关规范，各检测实验室通常会选择自检的方式进行量值溯源。但自检的方式各不相同，不能保证量值溯源的准确性和可靠性。而各计量单位很少有开展相关项目的检定或校准，使得检测实验室在标点机的量值溯源问题上长期处于一个不完善的状态。
拉伸性能指标断后伸长率A是众多产品标准（如GB/T 1591、GB/T 3639、ASTM A370等）中较为重要的合格指标，它表示钢材的延性，伸长率和收缩率越大，表示延性越好。一般情况，延性越好的钢材越有利于受力，安全储备大。而断后伸长率A的合格与否经常在临界值受“人为因素”影响较多，因此准确测量断后伸长率A是非常有意义的。为了尽早让标点机的检定或校准有据可依，规范统一标点机的计量特性、校准程序，校准设备、校准要求等内容，确保断后伸长率A测量结果的准确性和可靠性就显得尤为重要。
2.先进性和亮点、社会效益和推广应用前景；
本校准规范拟包含传统的手摇式标点机和现在全自动气动式标点机，用先进的体视显微镜在一定的放大倍率下实现较为精确可靠的长度溯源。据初步调研发现，很多检测实验室有标点机校准方面的需求，本校准规范的提出可解决这些检测实验室的实际需求。且近年来随着第三方检测实验室如雨后春笋般的冒出。相信标点机的校准业务还是有较为广阔的业务市场的。
3.查新结果（国家、本行业或其他行业是否有相关技术规范）；
查新结果：目前仅发现有地方标准JJG（苏）67-2006 钢筋标距仪检定规程，与本校准规范有相似之处，但适用范围较窄，无法满足检测实验室日常使用需求。

	范围和主要
计量特性
	1.计量技术规范的适用范围；
本规范适用于测量金属材料拉伸试验性能指标断后伸长率A时，对拉伸试样进行标距标记的手动式、半自动式、以及全自动式标点机的计量特性校准；
2.以典型仪器或实验设备（注明仪器型号）为依据，提出计量特性的技术指标，包括其名称、测量范围和最大允许误差；
下文将以型号为ADM101的某品牌自动打点机（规格：最大标距400mm）为例，说明校准程序。
2.1计量特性
a）硬质合金压头与V型槽的同轴度
硬质合金压头与V型槽底部的同轴度偏差应不大于0.02mm。
b)示值误差
各类型的拉伸标点机的示值误差应符合表1的规定。
表1  标点机示值误差
拉伸标点机的类型
绝对误差/mm 

相对误差/%
手动及半自动式
0.05mm 

±1.0%
全自动伺服控制式
0.05mm 

±0.5%
2.2校准条件
环境条件：温度（23±5）℃，湿度≤80%RH；
2.3校准项目和设备
校准项目及使用的标准器见表2。
表2  校准项目及设备要求
校准项目
使用标准和其他设备的要求
外观
目测
标距范围及全长误差
游标卡尺（分辨率优于0.01mm）、工具显微镜，分辨率优于0.002mm，放大倍率应大于10倍
标距分度及分度误差
2.4校准方法
标点机应有清晰的铭牌，标有设备名称、制造厂家、出厂日期、出厂编号等信息；
2.4.1示值误差
2.4.1.1定标距式标点机
在标点机的适用的试样厚度范围内选择合适的试样厚度，用足够长的试样在拉伸标点机上进行全长打点，打点后取下试样检查压痕情况，每个压痕都应清晰可见，且不宜过大，对于厚度较薄的试样来说，应尽可能控制下压的冲击力，不应使得薄板试样在拉伸试验过程中产生断标点的情况。校准点应根据实际使用情况分配，在标距范围内选择均匀分布的5点，用工具显微镜测量在不低于10倍的放大倍率下找到其冲头压痕中心距，获得其标距长度分别为D1、D2、D3、D4、D5，测量3次取平均值，各校准点的示值误差为：
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             式（1）
式中：[image: image4.png]


—标点机在第i个校准点下的示值相对误差，%；
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—第i个校准点的3次长度测量均值，mm；
[image: image8.png]


—选定的第i个校准点的给定长度，mm。
2.4.1.2可变标距式标点机
在标点机的适用的试样厚度范围内选择合适的试样厚度，用足够长的试样在拉伸标点机上以10mm，50mm，100mm，150mm标距间隔进行全长打点。打点后取下试样检查压痕情况，每个压痕都应清晰可见，且不宜过大，对于厚度较薄的试样来说，应尽可能控制下压的冲击力，不应使得薄板试样在拉伸试验过程中产生断标点的情况。用工具显微镜测量在不低于10倍的放大倍率下检查其冲头压痕中心距，校准点的选择见表3，每个校准点应测量3次取平均值，各校准点的示值误差见式（1）。

表3  可变标距式标点机校准点

标距/mm
校准点/mm
10

50,100,200,300…全长

50
50,150,300…全长

100
100,200,300…全长

150

150,300…全长

3.主要测量标准的技术指标；
    分辨率优于0.01mm的游标卡尺或具有不低于10倍放大倍率的工具显微镜，其测量分辨率应优于0.002mm。
4.简要描述主要计量项目的技术原理。
标点机的计量主要利用标点机的冲头在圆形、矩形、环形或其他具有均一横截面积的试样上标记一系列的标点，利用游标卡尺或是高精密工具显微镜对试样上的标距长度进行量值溯源。


	水平
	       □国际先进        ■国内先进        

	国内外情况
简要说明
	1.与国内相关技术规范之间的关系；
.    此项目无国家检定规程，仅有地方标准JJG（苏）67-2006钢筋标距仪检定规程，与本校准规范有相似之处，但适用范围较窄，无法满足检测实验室日常使用需求。
2.指出是否发现有知识产权的问题，或涉及专利的情况；

此项目无知识产权与涉及有效专利问题。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
月  日
	技术

委员会
	（盖公章）
月  日
	部委托

支撑

单位
	（盖公章）
月  日


填写说明：1.表中第2，3，8行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。

          2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。
