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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。
本规范的术语和技术指标参数参考了 GB/T 1797-2008《生丝》和GB/T 1798-2008《生丝试验方法》的相关内容。
本规范是对JJF（纺织）041-2006《生丝抱合力机校准规范》的修订，与JJF(纺织)041-2006《生丝抱合力机校准规范》相比，主要差异如下：
1.修改校准规范名称，将《生丝抱合力机校准规范》改为《生丝抱合测试仪校准规范》。
2.增加了引言、引用文件、校前准备、校准原始记录表参考格式、校准证书（内页）参考格式等内容。
3.增加了摩擦刀片厚度、上下摩擦刀中心总间距、摩擦刀口高度差校准项目，删除了刀口磨损缺口深度、二排丝钩间距校准项目。
4.增加了生丝抱合测试仪测量不确定度评定示例。
本规范的历次版本发布情况为：
--JJG（纺织）052-1993  生丝抱合力机检定规程
--JJF（纺织）041-2006  生丝抱合力机校准规范
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生丝抱合测试仪校准规范

1  范围
	本校准规范适用于生丝抱合测试仪（以下简称抱合仪）的校准，其他类似仪器可参照本规范执行。
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
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
3.1  抱合  cohesion 
构成生丝的茧丝间互相胶着的牢固程度。
[GB/T 32014-2015，术语2.28]
4  概述
生丝抱合仪是生丝技术指标测试的常规仪器，主要用来测试生丝抱合，检测生丝的茧丝之间互相胶着的抱合程度。其检测原理为：将一根丝条连续往复置于抱合仪框架两边的丝钩之间，在恒定和均匀的张力下，使丝条的不同部位同时受到摩擦，通过一定速度往复运动的刀片与丝条的不断摩擦，使生丝中的蚕丝发生分裂。根据生丝分裂程度，当半数以上丝条中出现6mm及以上的丝条开裂时，记录摩擦的次数。以20只丝锭（筒）的平均值取整数，作为该批次生丝的抱合评定结果。
5  计量特性
5.1  摩擦刀片厚度：（0.5±0.1）mm。
5.2  上摩擦刀中心总间距：（35±0.2）mm。
5.3  下摩擦刀中心总间距：（28±0.2） mm。
5.4  摩擦刀口高度差：≤0.2 mm。
5.5  上摩擦刀架质量：（300±3）g。
5.6  张力重锤质量（托盘+砝码）：（200±2）g。
5.7  摩擦刀架往复行程：（90±2）mm。
5.8  摩擦刀架往复速度：(V±5) 次/min（V在60～150 次/min内）。
6  校准条件
6.1  工作电压：AC220V±20V。
6.2.仪器安放在工作台上应稳固、水平。仪器周边应清洁、无震源，无腐蚀性物质和其他热源直接辐射，无强电磁场干扰。
6.3	  主要标准器及配套设备（详见表1）
表 1  标准器及设备
	序号
	标准及设备名称
	测量范围、分度值或分辨力
	最大允许误差或准确度或不确定度
	数量

	1
	兆欧表
	(0～500)MΩ   500V
	±10%
	1

	2
	万用表
	电阻（0.1～10）Ω档
	1.0级
	1

	3
	数显游标卡尺
	量程200mm，分度值0.01mm
	±0.03mm
	1

	4
	电子秒表
	测量范围：0.1 s～1 h，分辨力：0.01 s
	±0.10s
	1

	5
	电子天平
	量程500g，d=0.01g,e=0.1g
	[image: QQ截图20190715154051]
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7  校准项目和校准方法
7.1  校准前准备
7.1.1  电气安全性检查
在不连接外接电源的情况下，打开抱合仪电源开关，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电阻≤ 0.5 Ω。
7.1.2  外观检查
a)仪器应在适当部位装有铭牌，铭牌上须标明型号、规格、制造厂、产品编号和出厂日期。
b)仪器外观完好，开关按钮及其它器件齐全。
c)用于挂置丝条的框架左右各有一排丝钩，每排分别有9个和10个。各丝钩应材质相同，大小、外形一致，表面光滑无毛刺，等间距、同一水平面排列，且两排丝钩排列的位置相互错位二分之一间距，同一排的丝钩与固定基座距离应相等。
7.1.3  摩擦刀架、刀片检查
a）上下摩擦刀架检查：上摩擦刀架铰链转动灵活、上下移动无阻滞和卡顿，左右能轻微移动，且上、下摩擦刀口应相互错开二分之一摩擦刀距。
b）摩擦刀片检查：上、下摩擦刀片数量分别为6片和5片，各摩擦刀片分布均匀，间距相等，安装紧固，无晃动和松动，刀片两侧面光滑、无弯曲变形、无缺裂、无刮丝。
c）每片刀口检查：每片刀口顶部为平面，应平整光滑无毛刺；刀口顶部平面与刀口两侧面的横截面交角处为圆弧形；刀口两侧刀锋应光滑无毛刺、不割手、不挂丝、无缺裂。
d）定位手柄转动灵活，放下时能有效止住丝钩基座移动。用手推动挂有张力砝码的丝钩基座，手感轻便灵活，无卡滞。
e）功能性检查：打开电源开关，计数器应正常显示，按启动按钮，摩擦刀架做往复运动，计数器计数准确无误。
7.2  校准项目（见表2）
表2  抱合仪校准项目
	序号
	校准项目
	计量特性条款
	校准方法条款

	1
	
	摩擦刀片厚度
	5.1
	7.3.1

	2
	上摩擦刀中心总间距
	5.2
	7.3.2

	3
	下摩擦刀中心总间距
	5.3
	7.3.3

	4
	摩擦刀口高度差
	5.4
	7.3.4

	5
	
	上摩擦刀架质量
	5.5
	7.3.5

	6
	张力重锤质量（托盘+砝码）
	5.6
	7.3.6

	7
	
	摩擦刀架往复行程
	5.7
	7.3.7

	8
	
	摩擦刀架往复速度
	5.8
	7.3.8

	 注：根据被校准生丝抱合测试仪的功能和客户要求选择校准项目


7.3  校准方法
7.3.1  摩擦刀片厚度校准
用游标卡尺分别测量每把摩擦刀片前、中、后三个部位的厚度，偏离标称值最大的测量厚度作为该把摩擦刀厚度。可在上、下摩擦刀中各选一把，用上述测量方法分别测量上下摩擦刀片厚度。
7.3.2  上摩擦刀中心总间距校准
用游标卡尺外测量爪和内测量爪分别测量上摩擦刀中心总间距各一次，以两次测量结果的算术平均值作为上摩擦刀中心总间距。
7.3.3  下摩擦刀中心总间距校准
用游标卡尺外测量爪和内测量爪分别测量下摩擦刀中心总间距各一次，以两次测量结果的算术平均值作为下摩擦刀中心总间距。
7.3.4  摩擦刀口高度差校准
抬起上摩擦刀架，用游标卡尺，分别测量上（下）摩擦刀架每把摩擦刀两端刀口与基座的高度，记录测量高度，找出高度最大值和最小值，并计算上（下）摩擦刀口高度差。重复测量2次，以两次测量结果的算数平均值作为上（下）摩擦刀口高度差。
7.3.5  上摩擦刀架质量校准
将上摩擦刀架整体卸下，用电子天平直接称重，记下读数，重复测量2次，以两次测量结果的算术平均值作为上摩擦刀架质量。
7.3.6  张力重锤（托盘+砝码）质量校准
将张力重锤（托盘+砝码）从仪器上取下，用电子天平称重，记下读数，重复测量2次，以两次测量结果的算术平均值作为张力重锤质量。
7.3.7  摩擦刀架往复行程校准
接通电源，开启仪器，调整仪器往返速度，让摩擦刀架在最低速状态下做往复运动，当摩擦刀架移动至两端极限位置时，在导轨上做好其位置标记，用游标卡尺测量出两标记点间的距离和摩擦刀架基座的宽度，二者的差值即为摩擦刀架往复行程。重复测量两次，以两次测量结果的算术平均值作为摩擦刀架往复行程。
7.3.8  摩擦刀架往复速度校准



启动仪器，将摩擦刀架往复速度调为130次/分后，按计数器复位按钮，同时启动电子秒表开始计时。当计数器显示130次时，按停电子秒表，记下电子秒表的读数和计数器的次数，按公式（1）计算摩擦刀架往复速度。重复测量2次，以两次测量结果的算数平均值作为摩擦刀架往复速度。
                                     (1)

式中：—摩擦刀架往复速度,单位 次/min；

—往复次数，单位 次；

—测定时间，单位 s。
[bookmark: _Toc12439][bookmark: _Toc7341][bookmark: _Toc13041][bookmark: _Toc5872][bookmark: _Toc24222][bookmark: _Toc1272][bookmark: _Toc17221][bookmark: _Toc29144]8  校准结果
8.1  数值修约
数值修约按GB/T 8170执行，末位数修约到被校抱合仪各参数最大允许误差绝对值的1/10位。
[bookmark: _Toc445821888][bookmark: _Toc455994618][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
经校准的抱合仪应出具校准证书，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: _Toc23487][bookmark: _Toc8028][bookmark: _Toc5995][bookmark: _Toc455692711][bookmark: _Toc18585][bookmark: _Toc26305][bookmark: _Toc30546][bookmark: _Toc21718][bookmark: _Toc7977]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。


附录A
生丝抱合测试仪校准原始记录表参考格式
委托方：                            发证编号：           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：     ℃    湿度：    %RH
主标准器名称;                       型号规格：          测量范围：
准确度等级：                        有效期：             校准依据：
校准日期：     年   月   日                              校准地点：
一、校准前准备
二、计量特性校准
	序号
	校准项目
	技术要求
	测量值
	校准结果

	1
	摩擦刀厚度
	(0.5±0.1) mm
	上
	
	
	

	
	
	
	下
	
	
	

	2
	上摩擦刀中心
总间距
	(35±0.2) mm
	
	
	

	3
	下摩擦刀中心
总间距
	(28±0.2 )mm
	
	
	

	4
	摩擦刀口
高度差
	≤0.2mm
	上
	
	
	

	
	
	
	下
	
	
	

	5
	上摩擦刀架
质量
	  ( 300±3)g
	
	
	

	6
	张力重锤(砝码+托盘)质量
	(200±2)g
	
	
	

	7
	摩擦刀架往复
行程
	(90±2)mm
	
	
	

	8
	摩擦刀架往复
速度
	(V±5)次/min（V在60～150 次/min内）
	
	
	



校准单位                           校验员           核验员         


 附录B
生丝抱合测试仪校准证书（内页）参考格式


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

扩展不确定度

	摩擦刀厚度
	(0.5±0.1 )mm
	
	

	上摩擦刀中心总间距
	(35±0.2)mm
	
	

	下摩擦刀中心总间距
	(28±0.2) mm
	
	

	摩擦刀口高度差
	≤0.2 mm
	
	

	上摩擦刀架质量
	(300±3)g
	
	

	张力重锤(砝码+托盘)质量
	(200±2)g
	
	

	摩擦刀架往复行程
	（90±2）mm
	
	

	摩擦刀架往复速度
	(V±5)次/min（V在60～150 次/min内)
	
	



以下空白


附录C
生丝抱合测试仪测量不确定度评定示例

C.1 张力重锤质量（砝码+托盘）测量不确定度的评定
C.1.1 概述
生丝抱合测试仪张力重锤质量的校准操作：将张力重锤（砝码+托盘）从仪器上取下，放电子天平上直接称量，记下电子天平读数，重复测量2次，两次测量结果的算术平均值为张力重锤质量。
C.1.2 测量模型

                                                  (C1-1)
式中： W ―张力重锤质量，单位：g
P ―电子天平秤出的质量，单位：g
张力重锤质量的标准不确定度可由式C1-2计算：

                               （C1-2)

       灵敏系数：                        (C1-3)

C.1.3 输入量标准不确定度来源分析





输入量的标准不确定度来源主要是测量重复性引起的标准不确定度分项（A类评定）、电子天平最大允许误差引起的标准不确定度分项和电子天平分辨力引起的标准不确定度（B类评定）。

C.1.3.1 测量重复性引起的标准不确定度分项的评定
    为了获得重复性测量不确定度，用电子天平重复测量10次张力重锤质量，得到一测量列（单位：g）：201.06、201.06、201.06、201.06、201.05、201.05、201.06、201.06、201.06、201.06。

则单次测量结果的实验标准偏差为：

单次平均值                          (C1-4)


单次标准差               (C1-5)

    校准时，该张力重锤质量的实测值在重复性条件下连续测量2次，则被校张力重锤质量测量重复性引起的标准不确定度：

               (C1-6)

C.1.3.2 电子天平最大允许误差引起的标准不确定度分项的评定




依据JJG 1036-2008《电子天平》检定规程，在200g时电子天平[image: QQ截图20190715154051]最大允许误差，即 ，在区间内服从均匀分布，包含因子，则电子天平在200g校准点最大允许误差引起的示值标准不确定度：

                                (C1-7)

C.1.3.3 电子天平分辨力引起的标准不确定度的评定

电子天平分辨力d=0.01g,服从均匀分布，包含因子，则由天平分辨力引入的不确定度为：

                                (C1-8)
C.1.3.4 标准不确定度分量汇总
    各分量的标准不确定度汇总如表C1-1所示。
表C1-1 标准不确定度分量汇总一览表
	序号
	不确定度来源
	符号
	类别
	分布
	灵敏系数
	标准不确定度(g)

	1
	测量重复性
	

	A
	正态
	1
	0.003

	2
	电子天平最大允许误差
	

	B
	均匀
	1
	0.058

	3
	电子天平分辨力
	

	B
	均匀
	1
	0.006



C.1.4  输入量标准不确定度来源计算

                    (C1-9)
                                                     
      由此得张力重锤质量的标准不确定度：

            
C.1.5  扩展不确定度的评定

    取包含因子，扩展不确定度为：

                      (C1-10)
C.1.6  测量结果不确定度的报告与表示
     张力重锤质量测量扩展不确定度为：


                     。

C.2  摩擦刀架往复行程测量不确定度的评定
C.2.1 概述



生丝抱合测试仪摩擦刀架往复行程的校准操作：接通电源，开启仪器，让摩擦刀架在低速状态下做往复运动（速度越低越好），当摩擦刀架移动至两端极限位置时，在导轨上做好其位置标记d1、d2，用游标卡尺测量出标记d1、d2间的距离和摩擦刀架基座的宽度，按公式(C2-1)计算出摩擦刀架往复行程。重复测量2次，两次测量结果的算数平均值作为摩擦刀架往复行程。
C.2.2 测量模型

                                       (C2-1)

式中： —摩擦刀架往复行程，单位：mm

—标记d1、d2间的距离，单位：mm

—摩擦刀架基座宽度，单位mm

由于摩擦刀架基座宽度（实测是45mm）是一固定值，为常量，数显游标卡尺与摩擦刀架彼此独立，互不相关，因此，摩擦刀架往复行程的标准不确定度为：

                             (C2-2)

  灵敏系数：                           (C2-3)

C.2.3 输入量不确定度来源分析评定

C.2.3.1 输入量不确定度来源分析

a·测量重复性引起的标准不确定度分项

b·游标卡尺示值误差引起的标准不确定度分项

c·游标卡尺分辨力引起的标准不确定度。
C.2.3.2 输入量D不确定度的评定


C.2.3.2.1 输入量测量重复性引起的标准不确定度的评定
可采用连续重复多次测量直接求出标准不确定度，即采用A类方法进行评定。

在重复性条件下用数显游标卡尺直接测量出两标记d1、d2间的距离，连续10次测量得到一测量列（单位：mm），详见表C2-1
表C2-1    两标记d1、d2间距离连续10次测量结果表    （单位：mm）：
	序号
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	距离D
	135.21
	135.15
	135.28
	135.25
	135.12
	135.31
	135.18
	135.26
	135.20
	135.16


单次平均值：
                                            (C2-4)

单次测量结果的实验标准偏差为：
 

                       (C2-5)


    在实际校准操作中，两标记d1、d2间的距离测量2次，所以，测量重复性引起的标准不确定度：

                (C2-6)

C.2.3.2.2 数显游标卡尺示值误差引起的标准不确定度分项的评定



根据检定证书/校准证书给出的数显游标卡尺最大允许误差为±0.03mm，即 ，在区间内服从均匀分布，即包含因子，则标准不确定度：

                   (C2-7)

C.2.3.2.3 游标卡尺分辨力引起的标准不确定度的评定

数显游标卡尺分辨力为=0.01mm，则由分辨力引入的不确定度为：

              (C2-8)
C.2.3.2.4 标准不确定度分量汇总



    由于数显游标卡尺与生丝抱合测试仪彼此独立，互不相关，标准不确定度、和也相互独立，各分量的标准不确定度汇总如表C2-2。
表C2-2 标准不确定度分量汇总一览表
	序号
	不确定度来源
	符号
	类别
	分布
	灵敏系数
	标准不确定度(mm)

	1
	测量重复性
	

	A
	正态
	1
	0.044

	2
	数显游标卡尺示值误差
	

	B
	均匀
	1
	0.017

	3
	数显游标卡尺分辨力
	

	B
	均匀
	1
	0.003




C.2.4 输入量标准不确定度来源计算

               

          
          =0.047mm                                   (C2-9)
由此得摩擦刀架往复行程的标准不确定度：

         
C.2.5 扩展不确定度的评定

   取包含因子，扩展不确定度为：

                       (C2-10)
C.2.6 测量结果不确定度的报告与表示
     生丝抱合测试仪摩擦刀架往复行程测量扩展不确定度为：


                     。

C.3. 摩擦刀架往复速度测量不确定度的评定
C.3.1 概述



生丝抱合测试仪摩擦刀架往复速度的校准操作：启动仪器，将摩擦刀架往复速度调整到130次/分（GB/T1798要求）后，按计数器复位按钮，同时启动电子秒表开始计时，当计数器显示130次时，按停电子秒表，记下电子秒表的读数和计数器的次数，按公式计算摩擦刀架往复速度。重复测量2次，两次测量结果的算数平均值作为摩擦刀架往复速度。
C.3.2 测量模型

                                        (C3-1)

式中： — 摩擦刀架往复速度，单位：次/min

 — 摩擦刀架往复次数，单位：次


           — 摩擦刀架往复次所需的时间，单位：s
电子秒表与生丝抱合测试仪彼此相互独立，互不相关，所以，摩擦刀架往复速度测量标准不确定度：

    


 灵敏系数：              



                    (C3-2)
C.3.3 标准不确定度评定

C.3.3.1 计数器输入量相对标准不确定度评定


计数器输入量表示摩擦刀架往复的实际次数，在实际校准操作中，是以测量摩擦刀架往复次数=130次所需要的时间，它输入的是一个已知数，是常量。因此，输入量的的标准不确定度

                                   (C3-3)

C.3.3.2 输入量相对标准不确定度评定
C.3.3.2.1 不确定度来源分析


时间输入量标准不确定度由下不确定度分量构成：

(1)重复性测量引起的标准不确定度分项（A类评定）

(2)电子秒表示值误差引起的标准不确定度分项（B类评定）

(3)电子秒表分辨力引起的标准不确定度（B类评定）

(4)校准人员操作反应能力引起的标准不确定度（B类评定）
C.3.3.2.2 标准不确定度评定

（1）测量重复性引起的标准不确定度分项的评定
用电子秒表连续测量10次摩擦刀架往复运动n=130次需要的时间，得到一测量列见表C3-1
表C3-1连续测量10次摩擦架往复运动n=130次需要的时间（单位：s）
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	

	60.22
	59.90
	60.15
	60.08
	60.12
	59.96
	60.18
	60.12
	60.05
	60.07



单次平均值    s                           (C3-4)

单次测量结果的实验标准差为：


         s                       (C3-5)
   在实际校准操作中，取两次读数的平均值为测量结果，所以

s                          (C3-6)

（2） 电子秒表示值误差引起的标准不确定度分项的评定



根据检定证书或校准证书给出的电子秒表最大允许误差为±0.10s，即 ，在区间内服从均匀分布，即包含因子，则电子秒表最大允许误差引起的标准不确定度：

                           (C3-7)

(3) 电子秒表分辨力引起的标准不确定度的评定
电子秒表分辨力为0.01s，故电子秒表分辨力引入的不确定度为：

                   (C3-8)

（4）校准人员操作反应能力引起的标准不确定度的评定


根据经验，校准人员操作反应能力大约在0.20s,取，服从均匀分布，即包含因子，故操作人员反应误差引入的不确定度为：

                                     (C3-9)

C.3.3.2.3 计时器输入量标准不确定度分量汇总见表C3-2
表C3-2       标准不确定度分量汇总
	序号
	不确定度来源
	符号
	类别
	分布
	灵敏系数
	标准不确定度(s)

	1
	测量重复性
	

	A
	正态
	1
	0.069

	2
	电子秒表示值误差
	

	B
	均匀
	1
	0.058

	3
	电子秒表分辨力
	

	B
	均匀
	1
	0.003

	4
	操作人员反应误差
	

	B
	均匀
	1
	0.116



C.3.3.2.4 计时器输入量标准不确定度计算

                             (C3-10)
   

电子秒表在校准点引起的相对标准不确定度：

            (C3-11)

C.3.4 合成相对标准不确定度


，

根据  得相对合成标准不确定度

           (C3-12)
C.3.5 扩展不确定度的评定

      取包含因子，相对扩展不确定度为：

                         (C3-13)
扩展不确定度为：

(次/min)      (C3-14)
C.3.6 测量结果不确定度的报告与表示
     生丝抱合测试仪摩擦刀架往复速度测量扩展不确定度为：


                  次/min    
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