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引    言

本规范依据JJF 1071-2010《国家计量校准规范编写规则》、JJF 1001-2011《通用计量术语及定义》和JJF 1059.1-2012《测量不确定度评定与表示》为基础性系列规定的规则进行编写。
本规范的技术指标参数参考了 GB/T 1797-2008 《生丝》、GB/T 1798-2008 《生丝试验方法》、JJG1036-2008《电子天平检定规程》的相关内容。
本规范是对JJF(纺织)042-2006《生丝纤度仪校准规范》的修订。JJF(纺织)042-2006《生丝纤度仪校准规范》是由JJG(纺织）053-1993《生丝纤度仪检定规程》转换而来，仍沿用JJG(纺织）053-1993内容。本规范与JJF(纺织)042-2006《生丝纤度仪校准规范》（即原JJG(纺织）053-1993《生丝纤度仪检定规程》）相比，主要差异如下：
1、修改了范围。
2、增加了引用文件。
3、修改了概述中仪器结构，工作原理，增加了100回、200回、400回等内容。
4、简化了计量特性。保留示值重复性、偏载误差和示值误差3项计量特性，外观、电器安全性等内容调整到校准前准备中进行检查，删除了示值稳定性和安全超载荷量2项计量特性。
5、校准用设备删除秒表和调压变压器，增加1.25 mg和2.5 mg两个专用砝码。
6、增加了校准前准备检查要求。
7、修改了校准方法，增加了校准结果计算公式。
8、增加了附录A、附录B、附录C和附录D。
本规范历次版本发布情况：
——JJG（纺织）053－1993；
[bookmark: _Toc7344][bookmark: _Toc19828][bookmark: _Toc12550][bookmark: _Toc25745][bookmark: _Toc32019][bookmark: _Toc27544][bookmark: _Toc8619][bookmark: _Toc27774][bookmark: _Toc25348]——JJF（纺织）042－2006。
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生丝纤度仪校准规范
[bookmark: _Toc10467][bookmark: _Toc8427][bookmark: _Toc1791][bookmark: _Toc12000][bookmark: _Toc21289][bookmark: _Toc455692689][bookmark: _Toc14041][bookmark: _Toc32211][bookmark: _Toc2709]1  范围
本规范适用于生丝纤度仪（以下简称纤度仪）的校准,其他类似仪器可参照本规范执行。
[bookmark: _Toc27136][bookmark: _Toc1198][bookmark: _Toc17190][bookmark: _Toc14048][bookmark: _Toc10686][bookmark: _Toc14092][bookmark: _Toc455692690][bookmark: _Toc2069][bookmark: _Toc19654]2  引用文件
本规范引用文件：
GB/T 8170  数值修约规则与极限数值的表示和判断
JJF 1071-2010  国家计量校准规范编写规则
[bookmark: _Toc455692702][bookmark: _Toc13726][bookmark: _Toc14702][bookmark: _Toc20885][bookmark: _Toc21506][bookmark: _Toc21654][bookmark: _Toc25579][bookmark: _Toc26279][bookmark: _Toc22768]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
旦尼尔Denier  表示线密度的一种单位，为每9 000 m纱线或纤维所具有的质量克数。
[GB/T 3291.1-1997  定义2.32]
[bookmark: _Toc4227][bookmark: _Toc27523][bookmark: _Toc2065][bookmark: _Toc26572][bookmark: _Toc20745][bookmark: _Toc16282][bookmark: _Toc13571][bookmark: _Toc455692703][bookmark: _Toc12899]4  概述
纤度仪由称重系统、数据处理系统及数显输出系统组成，通过测量一定长度的生丝质量，统计出纤度分布、纤度总和、平均纤度、纤度偏差、最大偏差等生丝品质指标来反映生丝粗细程度和长片段重量不匀及分布情况。
[bookmark: _Toc11143][bookmark: _Toc11403][bookmark: _Toc29201][bookmark: _Toc19514][bookmark: _Toc21086][bookmark: _Toc32471][bookmark: _Toc5721]生丝纤度检验中的“回”表示绕取的生丝圈数，1回即1圈，长度为1.125 m。一般，纤度仪设有100回、200回和400回3个回档，对应生丝长度分别112.5m、225m、450m，以满足生丝、双宫丝、绢丝等不同品种的检测。

5  计量特性
5.1  示值重复性：≤0.5 D。
5.2  偏载误差：±0.5 D。
[bookmark: _Toc24058][bookmark: _Toc13193][bookmark: _Toc4153][bookmark: _Toc19756][bookmark: _Toc8608][bookmark: _Toc5052][bookmark: _Toc756][bookmark: _Toc13260][bookmark: _Toc455692706]5.3  示值误差：±0.5 D。
6  校准条件
[bookmark: _Toc30875][bookmark: _Toc11272][bookmark: _Toc926][bookmark: _Toc30795][bookmark: _Toc15285][bookmark: _Toc13920][bookmark: _Toc4141]6.1  校准环境：
[bookmark: _Toc19658][bookmark: _Toc246][bookmark: _Toc23605]6.1.1  环境温度：室温，温差：＜5℃。
[bookmark: _Toc19852][bookmark: _Toc28276][bookmark: _Toc29526]6.1.2  环境湿度：≤ 80 %RH。
[bookmark: _Toc3551][bookmark: _Toc31475][bookmark: _Toc8191]6.1.3  电源要求：AC(220±22)V。
6.1.4  周围无影响仪器正常工作的电磁干扰和机械振动、不应有影响称量的流动风。
[bookmark: _Toc1326][bookmark: _Toc11463][bookmark: _Toc530][bookmark: _Toc9640][bookmark: _Toc21555][bookmark: _Toc26230][bookmark: _Toc11832]6.2  测量标准及其他设备见表1。
表1  测量标准及其他设备
	序号
	标准器名称
	测量范围、分辨力
	最大允许误差或准确度或不确定度
	数量

	1
	砝码
	1mg～100g
	F2等级
	1套

	2
	专用砝码
	1.25 mg;2.5 mg
	F2等级
	各1只

	3
	万用表
	电阻（0.1～200）Ω档;分辨力0.1Ω
	1.0级
	1个

	4
	兆欧表
	（0～500）MΩ，500V;
	10级
	1个


[bookmark: _Toc15015][bookmark: _Toc26564][bookmark: _Toc27830][bookmark: _Toc28517][bookmark: _Toc17441][bookmark: _Toc4774][bookmark: _Toc15212][bookmark: _Toc23295][bookmark: _Toc26214][bookmark: _Toc19302][bookmark: _Toc7842][bookmark: _Toc14940][bookmark: _Toc19797][bookmark: _Toc25956][bookmark: _Toc19131]7  校准项目及校准方法
7.1  校准前准备
纤度仪校准前须进行电气安全性检查、外观检查和其他相关要求检查，有不符合下列要求的，修复后方予校准。
7.1.1  纤度仪电气安全性检查
纤度仪不连接外接电源的情况下，打开纤度仪电源开关，用兆欧表测量电源插头相线与机壳金属部分之间绝缘电阻≥5 MΩ，用数字万用表电阻档测量电源线接地线与机壳金属部分之间的接地电阻≤ 0.5 Ω。
7.1.2  纤度仪外观检查
a.纤度仪在适当的部位装有铭牌，铭牌上标明的型号、规格、制造厂、出厂编号和出厂年月。
b..纤度仪面板、机壳等外观部分应完好、不应有影响读数及计量性能的缺陷。
c.纤度仪秤盘表面光洁、不勾挂丝、面积足够大满足称放绞丝时丝束不得碰触它物，影响称量结果。
d.仪器各操作键灵活、有效可靠；显示器显示文字、数字、准确无误。
7.1.3 其他相关要求检查
a、测量范围：查看仪器的最小秤量和最大秤量。
b、 最小分度值检查时，可通过加放砝码查看仪器示值显示情况。
c、 查看各数据处理结果正确性。
7.2  校准项目
校准项目见表2                        
表2       仪器校准项目
	序号
	校 准 项 目
	计量特性条款
	校准方法条款

	1
	示值重复性
	5.1
	7.3.1

	2
	     偏载误差
	5.2
	7.3.2

	3
	     示值误差
	5.3
	7.3.3

	注：根据被校准纤度仪的功能和客户要求选择校准项目。


[bookmark: _Toc2219][bookmark: _Toc18865][bookmark: _Toc30397][bookmark: _Toc6594][bookmark: _Toc21794][bookmark: _Toc15578][bookmark: _Toc23339]7.3  校准方法 
[bookmark: _Toc455692709]7.3.1  示值重复性的校准：
根据仪器的测试范围，分别在100回、200回、400回档工作状态下，试验载荷选择80%～100%最大称量所对应的单个砝码（查看附录表D），将砝码轻轻放在秤盘中央读取示值，重复测量6次；在各回档中，最大值减最小值的差值即为该回档的示值重复性。三个回档中示值重复性差值最大的值即为该仪器的示值重复性。（参考选择：测量范围(5～99.5)D的仪器选80 D所对应的砝码；(10～500）D的仪器选400 D所对应的砝码）
示值重复性按公式（1）计算。   

	                                         （1）
式中: E—被测量的示值重复性，单位D。

—被测量的最大示值,单位D。

—被测量的最小示值,单位D。
7.3.2   偏载误差的校准：
根据仪器测试范围，分别在100回、200回、400回档工作状态下，试验载荷选择最大秤量的1/3左右所对应的单个砝码（查附录表D），将砝码分别放在秤盘5个测量点处如（图1）所示称量，分别读取各点示值。在各回档中，其任意一点的测得值与砝码对应的标称值之差即为该点的偏载误差，取五点中偏载误差最大的值即为该回档偏载误差；三个回档中偏载误差最大的值即为该仪器的偏载误差。（参考选择：测量范围(5～99.5)D的仪器选40 D所对应的砝码；(10～500）D的仪器选200 D所对应的砝码）

[bookmark: _Toc455692710]图1
偏载误差按公式（2）计算。

                                                  （2）

式中：--被测量的偏载误差，单位D；

—被测量最大的偏离示值, 单位D；


—砝码对应的标称值, 单位D。
7.3.3  示值误差的校准：
校准时,分别在100回、200回、400回档工作状态下，从0 D开始逐渐地往上加载砝码直到纤度仪的最大秤量，校准点不少于6点；然后再逐渐地卸载直到0 D为止。分别读取各点示值，其任一示值与其砝码对应的标称值之差为该点的示值误差，在三个回档中取各点中最大的示值误差即为该仪器的示值误差。（校准点选择：空载点、最小秤量点、最大秤量的20%点、50%点、80%点和最大秤量点共6点；各点旦尼尔数所对应的砝码值查附录表D可得）
示值误差按公式（3）计算。

                                                         (3)

式中：  —被测量的示值误差，单位D；

—被测量的示值,单位D；


—砝码对应的标称值,单位D。
[bookmark: _Toc17221][bookmark: _Toc1272][bookmark: _Toc5872][bookmark: _Toc24222][bookmark: _Toc7341][bookmark: _Toc29144][bookmark: _Toc13041][bookmark: _Toc12439]8   校准结果
8.1 数值修约
校准数值都应该先计算，后修约。 数值修约按GB/T 8017执行，末位数修约到被校纤度仪各参数最大允许误差绝对值的1/10位。
[bookmark: _Toc455994618][bookmark: _Toc445821888][bookmark: _Toc453860226]8.2 校准记录
校准记录应详尽记录测量数据和计算结果。 推荐的校准记录格式见附录A。
8.3 校准证书
经校准的生丝纤度仪应出具校准证书，校准结果应在校准书上反映。校准证书包括的信息应符合JJF 1071-2010中的5.12的要求。推荐的校准证书内页格式见附录B。
8.4 不确定度
校准证书应给出各校准项目的扩展不确定度，评定示例见附录C。
[bookmark: _Toc7977][bookmark: _Toc21718][bookmark: _Toc30546][bookmark: _Toc18585][bookmark: _Toc26305][bookmark: _Toc5995][bookmark: _Toc8028][bookmark: _Toc455692711][bookmark: _Toc23487]9  复校时间间隔
在定期进行期间核查的条件下，建议复校时间间隔一般不超过1年。
注：由于复校时间间隔的长短是由仪器的使用情况、使用者、仪器本身质量等诸因素所决定的，因此，送校单位可根据实际使用情况自主决定复校时间间隔。
[bookmark: _Toc17074][bookmark: _Toc31482][bookmark: _Toc19720][bookmark: _Toc2556][bookmark: _Toc28673][bookmark: _Toc14726][bookmark: _Toc32108][bookmark: _Toc24738]
附录A
	委托单位                        
	校准证书编号                                      
	
原始记录编号                                                         

	型号规格                                     
	出厂编号                              
	出厂日期                                                                

	制造厂                        
	环境温度                               
	环境湿度                                               

	校准单位                    
	校准地点                                  
	校准日期                                                

	校准依据  JJF(纺织) 042─2020 生丝纤度仪校准规范
	主
要
标
准
器
	标准器名称
	测量范围
	不确定度/准确度等级/最大允许误差
	证书编号
	证书有效期

	
	砝码
	
	
	
	

	
	专用砝码
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	


1、 校准前准备：
二、计量特性校准：

	序号
	检验项目
	技术
要求
	校 准 结 果

	6
	示值重复性
	≤0.5 D
	400 D
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	误差
	


	
	
	
	100回
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	200回
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	400回
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	偏载误差
	±0.5 D
	200 D
	1
	2
	3
	4
	5
	
	误差
	


	
	
	
	100回
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	200回
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	400回
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	示值误差
	±0.5 D
	
	0D
	10D
	100D
	250D
	400D
	500D
	误差
	


	
	
	
	100回加载
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	100回卸载
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	200回加载
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	200回卸载
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	400回加载
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	400回卸载
	
	
	
	
	
	
	
	


生丝纤度仪校准原始记录参考格式

校验员:                                                     核验员：

附录B
生丝纤度仪校准证书（内页）参考格式

校 准 结 果
证书编号:                  原始记录编号：                      第 页，共  页
	序号
	校准项目
	技术要求
	校准结果
	测量结果

扩展不确定度

	1
	示值重复性
	≤0.5 D
	
	

	2
	偏载误差
	±0.5 D
	
	

	3
	示值误差
	±0.5 D
	
	




以下空白


附录C
生丝纤度仪测量不确定度评定示例

C.1  生丝纤度仪示值误差的测量不确定度评定
[bookmark: _Toc24340][bookmark: _Toc17951][bookmark: _Toc1265][bookmark: _Toc29983][bookmark: _Toc26494][bookmark: _Toc31763][bookmark: _Toc26066][bookmark: _Toc18348][bookmark: _Toc28704]C.1.1  概述
[bookmark: _Toc12779][bookmark: _Toc29399][bookmark: _Toc20194][bookmark: _Toc3994][bookmark: _Toc14467][bookmark: _Toc17452][bookmark: _Toc7364][bookmark: _Toc2179][bookmark: _Toc24779]C.1.1.1  校准依据：依据本规范的校准方法校准
C.1.1.2  校准环境：环境温度：室温，温差<5 ℃ ；环境湿度≦ 80 %RH，交流电压（AC(220±22)V, 周围无影响仪器正常工作的电磁干扰和机械振动、没有影响称量的流动风。
[bookmark: _Toc21462][bookmark: _Toc7284][bookmark: _Toc15085][bookmark: _Toc3612][bookmark: _Toc30731][bookmark: _Toc28124][bookmark: _Toc31175][bookmark: _Toc24136][bookmark: _Toc26680][bookmark: _Toc13119][bookmark: _Toc11959][bookmark: _Toc5015][bookmark: _Toc22574][bookmark: _Toc25655][bookmark: _Toc26575][bookmark: _Toc9058][bookmark: _Toc2900][bookmark: _Toc9955]C.1.1.3  校准标准器：250 mg砝码一只
C.1.1.4  被测仪器：生丝纤度仪
C.1.1.5  测量过程：对纤度仪纤度值进行评价时，选在100档为例，用纤度20 D相对应的砝码（250 mg）来测量，在秤盘上加放该砝码可得出对应的纤度旦尼尔数、再减去标称值（20 D）即得该测量点的示值误差。（每点连续进行2次，以2次的算术平均值为该点测得示值）。
C.1.2  测量模型

                                                                

式中：  —被测量的示值误差，单位D；

—被测量的示值,单位D；

—砝码对应的标称值,单位D                     (C1-1)
C.1.3  合成标准不确定度的计算公式


根据测量模型和不确定度传播规律，示值误差的合成标准不确定度为：

                 (C1-2)

式中：--由标准砝码（标称值）引入的标准不确定度；

      --由被测量示值读数引入的标准不确定度。


灵敏系数：                ；           (C1-3)
[bookmark: _Toc25333][bookmark: _Toc25724][bookmark: _Toc28639][bookmark: _Toc4988][bookmark: _Toc28468][bookmark: _Toc17847][bookmark: _Toc629][bookmark: _Toc8117][bookmark: _Toc22546]C.1.4  不确定度来源和不确定度分量评定
纤度仪示值误差的测量不确定度uΔM来源主要是标准砝码引起的标准不确定度分项u（M0)、示值分辩率引起的标准不确定度分项u1(M)、示值测量重复性引起的标准不确定度分项u2(M)。
C.1.4.1  由标准砝码引起的标准不确定度u(M0)，属B类评定。
纤度20 D对应的砝码质量为250  mg(100回）、500 mg(200回）、1000 mg(400回）。以100回档为例：依据JJG99--2006《砝码检定规程》 250 mg砝码F2级，最大误差为±0.21 mg、相对应的纤度为±0.02 D（查附录D表中1.25mg对应0.1D,计算出0.21 mg对应0.017 D),则区间半宽α =0.017 D,通常认为在区间内服从均匀分布， 取      故：由标准砝码引入的标准不确定度为：

             (C1-4)  
[bookmark: _Toc26367][bookmark: _Toc3157][bookmark: _Toc19389][bookmark: _Toc11510][bookmark: _Toc21471][bookmark: _Toc26983][bookmark: _Toc31830][bookmark: _Toc20843][bookmark: _Toc22247]C.1.4.2  由被校准纤度仪示值分辨率引起的标准不确定度u1(M)，属B类评定。
   以纤度仪示值分辨率0.1 D为例，读数可能值区间的半宽度为分辨率的一半：

                                                  （C1-5）                  
通常认为在区间内服从均匀分布，取	           
            故：示值分辩率引入的标准不确定度为：

                    (C1-6)
[bookmark: _Toc31793][bookmark: _Toc16596][bookmark: _Toc12926][bookmark: _Toc20783][bookmark: _Toc2297][bookmark: _Toc30440][bookmark: _Toc8556][bookmark: _Toc32374][bookmark: _Toc20100]C.1.4.3  由纤度仪示值测量重复性引起的标准不确定度u2(M)，属A类评定。
对纤度20 D测量点连续进行10次重复测量，得到的数据汇总见表C1-1。
表C1-1    纤度20 D测量点进行10次测量示值重复性误差的数据一览表 
	序号
	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	


	实测值
	19.9
	20.0
	19.9
	20.0
	20.0
	20.0
	20.0
	20.0
	20.0
	19.9
	19.97

	误差
	-0.1
	0
	-0.1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	-0.1
	-0.03


根据贝塞尔公式计算单次测量结果的实验标准偏差为：

             （C1-7)
校准时以2次测量的算术平均值作为最佳估计值，
所以：示值测量重复性引起的标准不确定度为：                     

             （C1-8）
[bookmark: _Toc9470][bookmark: _Toc1824][bookmark: _Toc11520][bookmark: _Toc10358][bookmark: _Toc4520][bookmark: _Toc1712][bookmark: _Toc11949][bookmark: _Toc6659][bookmark: _Toc18122]C.1.4.4  不确定度分量汇总表
标准不确定度分量汇总一览表见表C1-2。
表C1-2      标准不确定度分量汇总一览表
	序号
	测量不确定度来源
	符号
	类别
	分布
	灵敏系数
	标准不确定度分量

	1
	标准砝码
	

	B
	均匀
	1
	0.010D

	2
	示值分辨率
	

	B
	均匀
	1
	0.028 D

	3
	示值测量重复性
	

	A
	正态
	1
	0.034 D



[bookmark: _Toc16974][bookmark: _Toc6796][bookmark: _Toc6873][bookmark: _Toc11982][bookmark: _Toc22960][bookmark: _Toc10171][bookmark: _Toc21204][bookmark: _Toc18436][bookmark: _Toc29792]C.1.5  计算合成标准不确定度
[bookmark: _Toc20899][bookmark: _Toc29374][bookmark: _Toc20084][bookmark: _Toc18816][bookmark: _Toc2725][bookmark: _Toc3553][bookmark: _Toc19737][bookmark: _Toc9742][bookmark: _Toc28278]                                      （C1-9）
C.1.6  扩展不确定度
取包含因子k=2,则被校准纤度仪在20 D测量点示值误差的扩展不确定度为：

[bookmark: _Toc24560][bookmark: _Toc8837][bookmark: _Toc2133][bookmark: _Toc14848][bookmark: _Toc9107][bookmark: _Toc21618][bookmark: _Toc4878][bookmark: _Toc13334][bookmark: _Toc7421]                            (C1-10）
C.1.7  测量结果不确定度的报告与表示
  纤度仪在20 D测量点示值误差测量扩展不确定度为：


                    
C.2  生丝纤度仪示值重复性的测量不确定度评定
C.2.1  概述
C.2.1.1  校准依据：依据本规范的校准方法校准
C.2.1.2  校准环境：环境温度：室温，温差<5 ℃ ；环境湿度≦ 80 %RH，交流电压（AC(220±22)V, 周围无影响仪器正常工作的电磁干扰和机械振动、没有影响称量的流动风。C.2.1.3  校准标准器：5 g、10 g、20 g砝码各一只
C.2.1.4  被测仪器：生丝纤度仪
C.2.1.5  测量过程：对生丝纤度仪示值重复性进行评价时，具体方法详见规范7.3.2 ，用纤度400 D相对应的砝码来测量，在秤盘上加放砝码可测得纤度旦尼尔值。该过程每回档连续进行6次，最大值减最小值为该回档示值重复性，三个回档中示值重复性差值最大的值即得该仪器的示值重复性。（每点连续进行2次，以2次的算术平均值作为该点的测得示值。）
C.2.2  测量模型

                                                   （C2-1）

式中: —被测量的示值重复性，单位D。

—被测量的最大示值,单位D。

—被测量的最小示值,单位D。
C.2.3  合成标准不确定度的计算公式
根据测量模型和不确定度传播规律，示值重复性E1的合成标准不确定度ue为：


                        (C2-2)

式中：      --由被测量示值读数引入的标准不确定度。
灵敏系数：

                                                       (C2-3)
C.2.4  不确定度来源和不确定度分量评定
    纤度仪示值重复性误差测量不确定度ue 主要来源是示值分辨率引起的标准不确定度分项u1(M) 、 重复性差值的测量重复性引起的标准不确定度分项u3(M)。
C.2.4.1  由被校准纤度仪示值分辨率引起的标准不确定度u1(I)，属B类评定。
     以纤度仪示值分辨率0.1 D为例，读数可能值区间的半宽度为分辨率的一半：

                                              （C2-4）
通常认为在区间内服从均匀分布，取

故:示值分辩率引起的不确定度为：

                                          (C2-5)
C.2.4.2  由纤度仪重复性差值的测量重复性引起的标准不确定度u3(M)，属A类评定。
以纤度400 D测量点为例，进行10次重复性差值的重复性测量，得到的数据一览表见表C2-1。
表C2-1     纤度400 D测量点进行10次重复性差值的测量重复性数据一览表
	序号
	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	


	差值
	0
	-0.1
	0  
	0
	0
	0
	-0.1
	0
	-0.1
	0
	-0.03


注：xi 为三个回档中最大的差值（每回档称6次）
根据贝塞尔公式计算单次测量结果的实验标准偏差：

                     （C2-6）
 校准重复性时，以2次测量的算术平均值作为重复性最佳估计值
所以：重复性差值的重复性测量引起的标准不确定度为：

                              (C2-7)
C.2.4.3  不确定度分量汇总表
示值重复性不确定度分量汇总一览表见表C2-2。
表C2-2       示值重复性不确定度分量汇总一览表
	序号
	测量不确定度来源
	符号
	类别
	分布
	灵敏系数
	标准不确定度分量

	1
	示值分辨率
	

	B
	均匀
	1
	0.029 D

	2
	重复性差值
	

	A
	正态
	1
	0.039 D



C.2.5  计算合成标准不确定度

              （C2-8）
C.2.6  扩展不确定度
取包含因子k=2,则被校准纤度仪在400 D测量点示值重复性误差的扩展不确定度为：

                (k =2)        (C2-9)
C.2.7  测量结果不确定度的报告与表示
纤度仪示值重复性误差测量扩展不确定度为：


                      
C.3  生丝纤度仪偏载误差的测量不确定度评定
C.3.1  概述
C.3.1.1  校准依据：依据本规范的校准方法校准
C.3.1.2  校准环境：环境温度：室温，温差<5 ℃  ；环境湿度≦ 80 %RH，交流电压（AC(220±22)V, 周围无影响仪器正常工作的电磁干扰和机械振动、没有影响称量的流动风。
C.3.1.3  校准标准器：2.5 g、5 g、10 g砝码各一只
C.3.1.4  被测仪器：生丝纤度仪
C.3.1.5  测量过程：对生丝纤度仪示值偏载误差进行评价时，根据规范7.3.3规定的具体方法称量，用标称200 D相对应的砝码来测量，分别在秤盘规定区域放上砝码，可测量对应的纤度旦尼尔值。该示值减去标称值即为该点的偏载误差，连续进行5次，取最大值为该回档的偏载误差，三个回档中偏载误差最大的示值即为该仪器的偏载误差。（每点连续进行2次，以2次的算术平均值作为该点的测得示值。）
C.3.2  测量模型

                                               （C3-1）

式中：--被测量的偏载误差，单位D；

—被测量最大的偏离示值, 单位D；


—砝码对应的标称值, 单位D。                 
C.3.3  合成标准不确定度的计算公式
根据测量模型和不确定度传播规律，偏载误差E0的合成标准不确定度ue0为：


                    (C3-2）
式中： u(M)--由被测量示值读数引入的标准不确定度。
灵敏系数：

                     ；                             (C3-3)
C.3.4 不确定度来源和不确定度分量评定
    纤度仪偏载误差的测量不确定度ue0主要来源是分辨率引起的标准不确定度分项u1(M)、砝码位置带来的偏载误差引起的标准不确定度分项u4(M)和偏载误差的测量重复性引起的标准不确定度分项u5(M)。
C.3.4.1  由被校准纤度仪示值分辨率引起的标准不确定度u1(M)，属B类评定。
以纤度仪示值分辨率0.1 D为例，读数可能值区间的半宽度为分辨率的一半：

                                                  （C3-4）
通常认为在区间内服从均匀分布，取
           故:示值分辩率引起的不确定度为:

               (C3-5)
C.3.4.2  由砝码位置带来的偏载误差引起的标准不确定度u4(M)，属B类评定。
根据JJG 99-2006《砝码》检定规程附录C.4.4.1,对于偏载引起的不确定度规定，结合纤度仪的具体转换情况，可知纤度仪偏载引起的不确定度为：

                                          （C3-6）
  式中：d1----估计的称盘中心到砝码中心的距离。
        d2----称盘中心到一个角的距离。
         P----偏载测量时最大值和最小值之间的差值。


本次实验时，  ；          
       故：偏载误差引起的标准不确定度为：    

                     (C3-7)
C.3.4.3 由纤度仪偏载误差的测量重复性引起的标准不确定度u5(M)，属A类评定。对200 D测量点进行10次测量，得到的偏载误差数据一览表见表C3-1。
表C3-1  对200 D测量点进行10次测量的偏载误差数据一览表
	序号
	

	

	

	

	

	

	

	

	

	

	


	差值
	-0.1
	-0.1
	0  
	0
	0
	0
	-0.1
	0
	-0.1
	0
	-0.04


注：xi 为三个回档中最大的差值（每回档称5次）
根据贝塞尔公式计算单次测量结果的实验标准偏差：

                      (C3-8)

校准偏载误差时，连续进行2次，以2次的算术平均值作为200D测量点的示值偏载误差   ，故：偏载误差的测量重复性引起的不确定度为：     

                   （C3-9） 
C.3.4.4  不确定度分量汇总表
示值偏载误差不确定度分量汇总一览表见表C3-2。
	        表C3-2         示值偏载误差不确定度分量汇总一览表

	序号
	测量不确定度来源
	符号
	类别
	分布
	灵敏系数
	标准不确定度分量

	1
	示值分辨率
	

	B
	均匀
	1
	0.028 D

	2
	偏载
	

	B
	均匀
	1
	0.014 D

	3
	重复性
	

	A
	正态
	1
	0.037 D


C.3.5  计算合成标准不确定度


(C3-10)
C.3.6  扩展不确定度
取包含因子k=2,则被校准纤度仪在200 D测量点示值偏载误差误差的扩展不确定度为：

            (k =2)          （C3-11）
C.3.7  测量结果不确定度的报告与表示
纤度仪偏载误差测量扩展不确定度为：


                           

 (
I
)JJF(纺织)042-2019

JJF(纺织)042-2020

 (
13
)
附录D

生丝纤度（旦尼尔数）与砝码质量对照表
	旦尼尔数（D)
	100回时砝码（mg)
	200回时砝码（mg)
	400回时砝码（mg）

	0.1
	1.25 *
	2.5 *
	5

	0.5
	6.25
	12.5
	25

	1
	12.5
	25
	50

	5
	62.5
	125
	250

	10
	125
	250
	500

	20
	250
	500
	1 000

	20.1
	251.25
	502.5
	1 005

	30
	375
	750
	1 500

	40
	500
	1 000
	2 000

	50
	625
	1 250
	2 500

	60
	750
	1 500
	3 000

	70
	875
	1 750
	3 500

	80
	1 000
	2 000
	4 000

	90
	1 125
	2 250
	4 500

	99
	1 237.5
	2 475
	4 950

	99.5
	1 243.75
	2 487.5
	4 975

	100
	1 250
	2 500
	5 000

	120
	1 500
	3 000
	6 000

	200
	2 500
	5 000
	10 000

	250
	3 125
	6 250
	12 500

	300
	3 750
	7 500
	15 000

	400
	5 000
	10 000
	20 000

	500
	6 250
	12 500
	25 000

	600
	7 500
	15 000
	30 000


注：100回时，0.1D对应砝码质量M=(100×1.125m/9 000m)×0.1g=0.00 125g=1.25mg；其余，由此类推。 
带*号为专用砝码。
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