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引   言

本规范依据JJF 1071—2010《国家计量校准规范编写原则》、JJF 1059.1—2012《测量不确定度评定与表示》编制。在编制中参考了GB/T6003.3-1999 《电成型薄板试验筛》和GB/T6406-2016《超硬磨料 粒度检验》关于电成型试验筛的一些内容，参考了JJF1175-2007《试验筛校准规范》中有关不确定度评定的内容。
本规范为首次发布。
超硬磨料粒度试验筛校准规范
1 范围
本规范适用于GB/T6406规定的超硬磨料粒度检验用试验筛（以下简称试验筛）的校准。

2 引用文件
本规范引用了下列文件：
GB/T6406超硬磨料 粒度检验

凡是注日期的引用文件，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。

3 术语
格线数：试验筛筛面上沿网孔孔线横向或纵向每厘米网孔线的理论平均数量。
4 概述
试验筛是用于对无镀层16/18～500/600人造金刚石或立方氮化硼超硬磨料粒度检验的筛分器具，试验筛为方孔电成型筛。试验筛如图1所示。
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图1试验筛图
5 计量特性
5.1 外观

试验筛应有铭牌，包含规格型号、编号、制造厂等信息，无明显的网孔不均匀及破损等影响使用的外观缺陷。

5.2 试验筛筛面固定有平均每厘米2.2根线的支撑网格。
5.3 试验筛的格线数偏差
格线数n0的偏差Δn应不大于表1规定的5%。

表1试验筛网孔尺寸ω与格线数n
	网孔尺寸ω （μm）
	格线数n0 (cm-1)
	网孔尺寸ω （μm）
	格线数n0 (cm-1)

	1830
	4.97
	213
	30.3

	1530
	5.8
	197
	35.8

	1280
	6.5
	181
	35.8

	1080
	7.9
	165
	39.4

	1010
	8.2
	151
	43.7

	915
	8.5
	139
	46.3

	850
	9.2
	127
	49.2

	770
	10.9
	116
	49.2

	710
	11.8
	107
	59.1

	645
	12.2
	97
	65.6

	600
	13.4
	90
	65.6

	541
	15.0
	85
	71.6

	505
	15.7
	75
	78.7

	455
	16.4
	65
	78.7

	425
	17.9
	57
	87.5

	384
	18.7
	49
	98.4

	360
	20.3
	41
	98.4

	322
	21.9
	32
	125

	302
	24.6
	28
	150

	271
	26.2
	25
	150

	255
	26.2
	20
	200

	227
	30.3
	---
	---


5.4 网孔尺寸偏差

网孔尺寸ω的偏差X要求见表2。

表2 试验筛网孔尺寸ω偏差要求
	尺寸范围(μm)
	偏差要求（数量百分比）

	
	X≤2μm
	2μm＜X≤3μm
	3μm＜X≤4μm
	4μm＜X≤5μm
	X＞5μm

	≤97
	100%
	0
	0
	0
	0

	107～197
	≥80%
	＜20%
	0
	0
	0

	213～455
	≥70%
	＜30%
	＜5%
	0
	0

	505～915
	≥60%
	＜40%
	＜10%
	0
	0

	1010～1830
	≥50%
	＜50%
	＜15%
	＜5%
	0

	X为单个网孔尺寸横向、纵向测量值ωx、ωy与标称值ω之差的绝对值


6 校准条件

6.1 环境条件

环境温度:(5~35)℃；

环境湿度：≤80%RH。

6.2 测量标准及其他设备
分辨力不大于0.5μm、放大倍数（50~200）倍的万能工具显微镜或其他光学影像、投影测量仪器。

7 校准项目和校准方法
7.1 外观
目测检查试验筛外观。在均匀的照明背景上目测检查试验筛的筛面，目测检查时分别沿网孔横向和纵向检查，以平行于网孔排列为轴线，平行转动筛子，如果发现有明显的网孔不均匀及破损等的外观缺陷则此试验筛为不合格。横向检查后将试验筛旋转90°进行纵向检查。不合格的试验筛不再进行其他项目校准。
7.2 支撑网格
支撑网格的排列应与试验筛网孔平行排列一致，在试验筛筛面上沿网孔网格横向和纵向方向，各选取三处进行测量，在每处测量区间长度5cm内数出支撑网格线数量，计算5cm内支撑网格线数量平均值（保留至个位）和每厘米支撑网格数量（保留至小数点后1位）。
7.3试验筛的格线数偏差
7.3.1如图2所示，在试验筛中心线附近的横向和纵向方向上，均匀选取10个完整网孔，如图3所示测量孔距pxi、pyi（μm）。
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图2 格线数测量位置              图3  孔距pi测量示意图
7.3.2 按公式1计算孔距平均值
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7.3.3试验筛的格线数n(cm-1) 按公式2计算，n有效位数与表1保留一致:
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7.3.4格线数偏差Δn按公式3计算:
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其中：n0为表1中网孔的格线数值。
7.4 网孔尺寸偏差
7.4.1 如图4所示将试验筛筛面分成9个测量区域，每一区域应按横向尺寸和纵向尺寸测量5个完整网孔，并随机在筛面上再增加横向和纵向测量5个网孔，共计测量各50个横向尺寸和纵向尺寸ωx、ωy。网孔尺寸测量如图5所示。
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图4 试验筛测量区域                      图5 网孔尺寸值ꞷ测量示意图
7.4.2在测量过程中测量计算单个网孔尺寸值ωx、ωy与网孔尺寸标称值ω之差的绝对值X（μm），记录X 所在X≤2μm、2μm＜X≤3μm、3μm＜X≤4μm、4μm＜X≤5μm、X＞5μm范围内的网孔计数数量。
7.4.3 分别计算各网孔尺寸偏差范围段内的数量百分比。
7.4.4测量时也可采用其他具有摄像、分析计算功能的软件方法进行，并依据软件分析计算给出校准记录和结果。
8 校准结果表达
经校准的试验筛发给校准证书，校准证书包含的内容和信息见附录B。试验筛不符合本规范的规定内容未完整完成校准时，校准结果应给出相关说明。
9 复校时间间隔

试验筛的复校时间间隔的长短是由试验筛的使用情况、使用者、试验筛本身质量等因素决定，送校单位可根据使用情况自主决定复校时间间隔，但原则上复校时间间隔为一年。
附录A                   超硬磨料粒度试验筛校准记录 
	证书编号
	
	送校单位
	

	单位地址
	  
	型号/规格
	

	制造单位
	
	出厂编号
	

	首次校准(           后续校准(
	校准地点
	

	温   度
	             ℃ 
    
	相对湿度
	               %

	测量标准
	名称
	编号
	型号/规格测量范围
	不确定度/准确度等级/最大允许误差
	溯源单位/
证书编号
	有效
期至

	
	
	
	
	
	
	

	校准依据
技术文件
	
	测量标准使用前状态
	

	
	
	测量标准使用后状态
	

	校准项目及校准数据

	1、 外观：
2、 支撑网格： 
测量位置
横向
纵向
第1处
第2处
第3处
第1处
第2处
第3处
5cm内数量
5cm内平均值
每厘米数量
3、 格数线偏差：
横向孔距pxi（μm）
纵向孔距pyi（μm）
孔距平均值
[image: image12.wmf]p

（μm）
格线数n(cm-1)
格线数n0 (cm-1)
格线数偏差
Δn（%）
4、 网孔尺寸偏差X（μm）
测量结果
0
1
2
3
4
5
6
7
8
9
横向
[image: image13.wmf]x
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(00为第50网孔)
0
1
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横向
[image: image14.wmf]x
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(00为第50网孔)
0
1
2
3
4
网孔尺寸测量不确定度：U=     ，k=2
5、 网孔尺寸偏差校准结果
网孔尺寸偏差X（μm）
计数数量
数量百分比（%）
X≤2μm
2μm＜X≤3μm
3μm＜X≤4μm
4μm＜X≤5μm
X＞5μm


	备注
	

	接收日期
	   年  月  日
	校准日期
	  年  月  日
	复校时间间隔建议:  年

	校准员
	
	核验员
	


附录B1                  校准证书

校准证书应至少包含以下信息：
1）标题：“校准证书”；

2）实验室名称和地址；

3）进行校准的地点；

4）证书编号、页码和总页码；

5）送校单位的名称和地址；

6）被校对象的名称、生产单位、型号规格和编号；

7）校准员、核验员和批准人的签字；

8）样品接收日期、校准日期、发布日期；

9）校准环境条件；

10）使用本规范作为校准依据的说明；

11）本次校准所用测量标准的溯源性及有效性说明；

12）校准结果及测量不确定度的说明；

13）复校时间间隔的建议；

14）校准结果仅对被校对象有效的声明；
15）未经校准单位的书面批准，不得部分复制该校准证书或报告的声明。
附录B2            校准证书内页
	校准依据： 

	校准使用测量标准：

	名  称
	型号/规格
测量范围
	不确定度/准确度等级/最大允许误差
	溯源单位/证书编号
	有效期至

	
	
	
	
	

	校准地点及其环境条件
地点：                   温度：       ℃           相对湿度：    %


校准结果
1、 外观：
2、 支撑网格：
3、 格数线偏差：
4、 网孔尺寸偏差：
	数量百分比(%、X为单个网孔尺寸测量值与标称值之差的绝对值）

	X≤2μm
	2μm＜X≤3μm
	3μm＜X≤4μm
	4μm＜X≤5μm
	X＞5μm

	
	
	
	
	


网孔尺寸测量扩展不确定度U=       ，k=2
复校时间间隔建议为     年
    声明：1、校准结果仅对被校对象有效。
2、未经校准单位的书面批准，不得部分复制该校准证书。
 以    下    空    白 
附录C    超硬磨料粒度试验筛网孔尺寸测量不确定度评定
C1概述
C1.1测量方法：依据校准规范直接在万能工具显微镜上测量试验筛孔尺寸。
C1.2测量环境条件：温度（5~35）℃,湿度≤80%RH
C2数学模型
      测量的数学模型
[image: image15.wmf]d
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式中：[image: image16.wmf]d

——被测筛孔尺寸的测量结果
       d——在万能工具显微镜的读数值
C3测量不确定度的来源和评定
C3.1测量不确定度的主要来源有：
C3.1.1测量重复性引起的标准不确定度[image: image17.wmf])

(
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C3.1.2万能工具显微镜示值误差引起的标准不确定度[image: image18.wmf])

(
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u


C3.1.3被测件与万能工具显微镜线胀系数差引起的标准不确定度[image: image19.wmf])

(
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C3.1.4被测件与万能工具显微镜温度差引起的标准不确定度[image: image20.wmf])

(
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C3.2测量不确定度的评定
C3.2.1测量重复性引起的标准不确定度[image: image21.wmf])

(
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     通过万能工具显微镜对例如1280μm试验筛的一个筛孔重复测量10次，得到测量列（μm）1280.0、1280.0、1280.5、1280.0、1280.5、1281.0、1280.0、1280.0、1280.0、1280.0

式中：y——单次测量的数值。
C3.2.2万能工具显微镜示值误差引起的标准不确定度[image: image22.wmf])
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      万能工具显微镜示值误差为（1+L/100）μm，认为符合正态分布，取k=3，当测量尺寸是1.280mm时，

C3.2.3被测件与万能工具显微镜线胀系数差引起的标准标准不确定度[image: image23.wmf])
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     被测件（钢制）的线胀系数为（11.5±0.5）×10-6℃-1，万工显标尺的线胀系数为（10.5±0.5）×10-6℃-1，最大差值为2×10-6℃-1，[image: image25.png]At = 15°C



，L=1.280mm，取三角分布，
    
C3.2.4被测件与万能工具显微镜温度差引起的标准不确定度[image: image26.wmf])

(

4

d

u


    在实验室等温后，被检件与万能工具显微镜温度差小于2℃，线胀系数为11.5×10-6℃-1，L=1.280mm，服从反正弦分布，k=[image: image27.wmf]2

，
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C4标准不确定汇总
	标准不确定度
	来源
	标准不确定度值（μm）

	[image: image29.wmf])
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	测量重复性
	0.350

	[image: image30.wmf])
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	万能工具显微镜示值误差
	0.338

	[image: image31.wmf])
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	被测件与万能工具显微镜线胀系数差
	0.016

	[image: image32.wmf])
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	被测件与万能工具显微镜温度差
	0.021


C5合成标准不确定度
灵敏系数，[image: image33.wmf]1
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各影响量相互独立，合成标准不确定度
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C.6扩展不确定度
取[image: image35.wmf]2
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