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行业计量技术规范项目建议书 

建议项目名称 防护服压力罐测试仪校准规范 

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 浙江省质量科学研究院 

联系人 叶翔宇 联系电话 17767152686 

任务年限 2 年 申请经费  

参加单位 纺织工业科学技术发展中心等 

目的、意义和

必要性 

 

防护服压力罐测试仪主要用于采用压力罐法测定防护服面料耐

磨损和耐屈挠破坏等性能。防护服压力罐测试仪主要由圆形和方形

压力罐、试样夹持装置、压力控制装置等组成。 

防护服压力罐测试仪适用强制性国家标准 GB 24539—2021《防

护服装 化学防护服》附录 J化学防护服面料耐磨损性能测试方法和

附录 K 化学防护服面料耐屈挠破坏性测试方法（以上方法也被强制

性国家标准 GB 19082-2023 《医用一次性防护服》采用）、BS EN 

14325:2018+A1:2024《化学防护服.化学防护服材料、接缝、接缝和

组合的试验方法和性能分类》、ISO 16602:2007《防护服的防护化

学品一分类、标签和性能需求》等。 

目前国内生产供应防护服压力罐测试仪的生产企业较多，其产

品质量存在差异，其检测数据不一致，导致化学防护服质量纠纷增

加。研究制定防护服压力罐测试仪计量校准技术规范，完善纺织行

业仪器设备计量技术规范，为校准机构开展校准服务提供技术依据，

对使用的防护服压力罐测试仪得到准确校准服务，使防护服压力罐
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测试仪得到准确的量值溯源，检验检测机构对化学防护服内在质量

检验结果得到准确、稳定的数据，为强制性国家标准的顺利实施提

供计量保障，提高企业产品质量，尽快制定防护服压力罐测试仪校

准规范显得尤为必要和紧迫。 

现工作情况：依据 GB 24539—2021《防护服装 化学防护服》附

录 J 化学防护服面料耐磨损性能测试方法和附录 K 化学防护服面料

耐屈挠破坏性测试方法等标准要求，对各品牌的防护服压力罐测试

仪进行研究，分析出其工作原理，分析仪器测量结果影响因素，初

步总结出计量技术规范的主要计量特性、校准条件、校准项目、校

准方法等，编写防护服压力罐测试仪校准规范草案。 

产业链应用 

1 重点产业链方向 

本项目重点产业链方向为仪器仪表和核电工业。 

2  对本行业重点产业链的支撑作用 

化学防护服以及医用一次性防护服等防护服产品，为应用于核

电站核电发电机组大修、医院传染病防疫病房、化学试剂泄露应急

处理等特殊场所的个体防护装备，因此防护服的耐磨性和耐屈挠破

坏性是十分重要的内在质量指标，以防止穿着过程中因磨损或破裂

使得防护失效。 

防护服压力罐测试仪是防护服生产企业和检测机构在产品质量

控制、质量评估、产品验收和市场监督检验常用到的仪器。防护服

压力罐测试仪校准规范的制定为不同厂家生产的同类型仪器的计量

性能提供了统一规范，为各计量检定、校准机构提供了校准依据，

为仪器仪表的维护、质量控制与改进提供了技术支持，填补纺织行

业计量技术规范空白，有利于提升防护服压力罐测试仪测量能力和

水平，对纺织仪器仪表、核电工业的高质量发展有良好的促进作用。 
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范围和主要计

量特性 

1、校准规范适用范围 

本规范适用于防护服压力罐测试仪的校准，其他工作原理相同、

结构类似的仪器校准可参照本规范执行。 

2、计量特性及技术指标要求 

2.1 圆形夹持器内尺寸：内径：φ（82±1）mm，深度：（90±

1）mm。 

2.2 方形夹持器内尺寸：长度：（85±1）mm，宽度：（30±1）

mm，深度：（90±1）mm。 

2.3 压力罐密封性：≤10 Pa。 

2.4 压力示值误差：±1.0 %。 

3、标准器的技术指标 

3.1 卡尺：测量范围（0～150）mm，分度值：0.02 mm，MPE：

±0.03 mm； 

3.2 数显压力表：测量范围（-2～0）kPa，分辨力：0.1 Pa，准确

度：0.1 级。 

4. 主要计量项目的技术原理 

4.1 圆形夹持器内尺寸校准方法 

用卡尺直接测量圆形试样下夹持器端口内直径，用卡尺深度尺

直接测量圆形试样下夹持器端口到压力罐底部的距离为深度，重复

测量 2次，取平均值为测量结果。 

4.2 方形夹持器内尺寸校准方法 

用卡尺内侧量爪直接测量方形试样下夹持器端口内长度、宽度，

用卡尺深度尺直接测量方形试样下夹持器端口到压力罐底部的距离

为深度，重复测量 2次，取平均值为测量结果。 

4.3 压力罐密封性校准方法 

用厚度约 1 mm 硅胶板代替试样置于夹持器上，启动压力罐仪

使压力罐压力从大气压至压力-1000 Pa，待压力示值稳定后停止加

压，观察经过 1 min 后压力示值变化量。 

4.4 压力示值误差校准方法 
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将数显压力表与压力罐仪压力校准端口连接，或采用三通连接

器将数显压力表与压力罐仪压力罐抽气管连接。压力校准点分别为

-1000 Pa 和-900 Pa。用厚度约 1 mm 硅胶板代替试样置于夹持器

上，合上试样夹持器压紧试样，启动压力罐仪使压力接近校准点，

待压力示值稳定后，分别记录压力罐仪压力示值和数显压力表读数，

按相对误差计算公式计算压力示值误差。每个校准点重复测量 3次，

取平均值为测量结果。 

水平 □国际先进        █国内先进 

国内外情况简

要说明 

 

1.经查询，目前未发现有相关类似的该类型仪器计量技术规范。 

2.本项目不涉及知识产权或专利。 

推荐意见 

该计量技术规范属于纺织行业相关专用检测仪器的校准规范，

可为防护服压力罐测试仪及防护服相关产品提供技术支撑，促进相

关重点产业链高质量发展。本项目为纺织产业急需项目，建议立项。 

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 2，3，11 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。 


