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[bookmark: _Toc140477860][bookmark: _Toc26441][bookmark: _Toc19972]
[bookmark: _Toc31330]引  言

JJF 1001－2011《通用计量术语及定义》、JJF 1071－2010《国家计量校准规范编写规则》、JJF 1059.1《测量不确定度评定与表示》、JJF 1094《测量仪器特性评定》共同构成支撑本规范制定工作的基础性系列规范。
JJG 1－1999 《钢直尺检定规程》、GB/T 308.1－2013 《滚动轴承  球 第1部分：钢球》、GB/T 1732:2020 《漆膜耐冲击测定法》、GB/T 20624.1－2006/ISO 6272－1:2002 《色漆和清漆  快速变形(耐冲击性)试验 第 1 部 分:落锤试验(大面积冲头)》、GB/T 20624.2-2006/ISO 6272－2:2002 《色漆和清漆  快速变形 (耐冲击性)试验 第 2 部分:落锤试验(小面积冲头)》共同构成支撑本校准规范制定工作的技术性系列标准。
与JJF（豫）171－2014相比，除编辑性修改外，本规范主要技术变化如下：
——更新了引用文件；
——明确了计量特性各项具体技术指标；
——删除了冲头球面半径与粗糙度的计量特性要求。
本规范的历次发布情况为：
－JJF（豫）171-2014。
II
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[bookmark: _Toc8953]
漆膜冲击器校准规范
[bookmark: _Toc140477861][bookmark: _Toc14848][bookmark: _Toc29115][bookmark: _Toc2357]1  范围
本规范适用于漆膜冲击器的校准。
[bookmark: _Toc5440][bookmark: _Toc18964][bookmark: _Toc140477862][bookmark: _Toc28629]2  引用文件
本规范引用了下列文件：
JJG 1-1999 钢直尺检定规程
GB/T 308.1－2013 滚动轴承  球  第1部分：钢球
GB/T 1732－2020 漆膜耐冲击测定法
GB/T 20624.1－2006/ISO 6272－1:2002 色漆和清漆 快速变形(耐冲击性)试验 第 1部分:落锤试验(大面积冲头)
GB/T 20624.2－2006/ISO 6272－2:2002 色漆和清漆 快速变形(耐冲击性)试验 第 2部分:落锤试验(小面积冲头)
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。
[bookmark: _Toc6905838][bookmark: _Toc446251058][bookmark: _Toc446254089][bookmark: _Toc7358920][bookmark: _Toc446254387][bookmark: _Toc12126][bookmark: _Toc5855]3  术语与定义
3.1漆膜耐冲击性 impact resistance of film
指涂于底材上的漆膜在经受高速率的冲击作用下发生快速变形而不出现裂纹、皱纹及剥落的能力。
3.2 冲击进入凹槽的深度 impact depth 
指冲头受到一定的高度自由下落重锤的冲击而进入冲模凹槽的深度。
[bookmark: _Toc6905839][bookmark: _Toc446254388][bookmark: _Toc446254090][bookmark: _Toc30838][bookmark: _Toc7358921][bookmark: _Toc446251059][bookmark: _Toc5235]4  概述
漆膜冲击器是用来测试漆膜耐冲击性的试验仪器，是将固定质量的重锤从一定的高度自由下落，以冲头冲击规定试板使漆膜和底材产生变形，通过逐渐增加重锤降落的高度，测出漆膜经常出现破损的数值点。该仪器广泛应用于涂料质量监督检验行业。其示意图如图1所示。主要由底座、支架、冲头、冲模、导管、重锤及重锤控制器等组成。
[image: b7a42c3e0025048b0acd0ec4f55ae9b]
1.导管盖; 2.重锤控制器; 3.刻度; 4.冲头导槽; 5.冲模;
6.底座; 7.支架; 8.冲头; 9.导管; 10.重锤
图 1  冲击试验器示意图
[bookmark: _Toc7358922][bookmark: _Toc446254389][bookmark: _Toc6905840][bookmark: _Toc27654][bookmark: _Toc446254091][bookmark: _Toc446251060][bookmark: _Toc31057]5  计量特性
计量特性见表 1。
表 1 计量特性
	序号
	项目
	计量特性

	1
	冲击高度
	（50.0±0.1）cm；（100.0±0.1）cm；（120.0±0.1）cm

	2
	重锤质量
	（1000±1）g；（2000±2）g

	3
	冲头进入凹槽的深度
	(2.0±0.1) mm；

	4
	冲模直径
	(15.0±0.3) mm；(27.0±0.3) mm；

	5
	冲模边缘曲率半径
	(2.75±0.25) mm；


注：以上指标不是用于合格性判别，仅供参考。
[bookmark: _Toc446254094][bookmark: _Toc14012][bookmark: _Toc6905852][bookmark: _Toc7358933][bookmark: _Toc446251063][bookmark: _Toc446254391][bookmark: _Toc20694]6  校准条件
[bookmark: _Toc7358934][bookmark: _Toc7358979][bookmark: _Toc446254392][bookmark: _Toc446254095][bookmark: _Toc6905853][bookmark: _Toc446251064][bookmark: _Toc6938]6.1  环境条件
6.1.1  温度：（23±2）℃。
6.1.2  相对湿度：≤75%。
6.1.3  周围无明显振动，环境空气中不应含有腐蚀性和易燃性气体。
[bookmark: _Toc446251065][bookmark: _Toc446254096][bookmark: _Toc446254393][bookmark: _Toc7358935][bookmark: _Toc21457][bookmark: _Toc7358980][bookmark: _Toc6905854][bookmark: _Toc24646]6.2  测量标准及其它设备
[bookmark: _Toc446251071][bookmark: _Toc446254398][bookmark: _Toc446254102][bookmark: _Toc7358938][bookmark: _Toc6905857][bookmark: _Toc9027]校准项目和校准用设备见表 2。
表 2 校准项目和校准用设备

	序号
	校准项目
	设备名称及计量特性

	1
	冲击高度
	钢直尺: 1500mm ， MPE：±0.27mm

	2
	重锤质量
	电子天平：0～2000g, 级，实际分度值：0.01g

	3
	冲头进入凹槽的深度
	金属环：厚(3±0.05) mm(或者(4±0.05)mm)
金属片：厚(1±0.05) mm(或者(2±0.05)mm)
塞尺：（0.02～1）mm,MPE：±（0.0005～0.0016）mm

	4
	冲模直径
	游标卡尺：150mm      MPE：±0.03mm

	5
	冲模边缘曲率半径
	半径规：R(1～6.5)mm


[bookmark: _Toc8588]7  校准项目和校准方法
[bookmark: _Toc1787][bookmark: _Toc30028]7.1  校准项目
[bookmark: _Toc446254103][bookmark: _Toc446251072][bookmark: _Toc446254399][bookmark: _Toc6234]漆膜冲击器的校准项目见表 1。
[bookmark: _Toc5508]7.2  校准方法
7.2.1  冲击高度
将钢直尺与导管刻度贴紧，使导管刻度线纹轴线与钢直尺的尺边对齐，并调节钢直尺使其一端与导管零刻线对齐，在另一端读取冲击高度与钢直尺的全长示值。任一刻度线纹到导管刻度的端边或末端刻度线纹的校准，由导管刻度的端边或末端刻度线纹到导管任一刻度线纹的长度与钢直尺的相应长度做比较，按公式（1）计算示值误差；也可分段进行比较，其误差为各段误差的代数和。

                                  （1）
	

	—
	冲击高度三次测量的平均值，mm;

	

	—
	名义冲击高度，mm。


7.2.2  重锤质量
将导管旋下来，控制销螺钉脱开，重锤从导管底部取出，放到电子天平上进行称量，其示值为重锤质量。重锤质量示值误差按照公式（2）计算：    

                                                      （2）
式中：
	

	—
	重锤质量三次测量的算术平均值，g;

	

	—
	重锤名义质量，g。


7.2.3  冲头进入凹槽的深度
将导管旋下来后，把金属环套在冲头上端，在铁砧表面上平放金属片。用重锤从冲头的上部按下去，调整压紧螺帽使冲头的上端与金属环相平，而下端与金属片接触，通过使用不同厚度的塞尺放入冲头与金属片之间，反复测量三次，取其平均值，将金属环厚度减去金属片厚度和塞尺厚度即为冲击深度。
[bookmark: _Toc446251073][bookmark: _Toc446254104]冲击深度示值误差按照公式（3）计算：

                          （3）
式中：
	

	—
	冲头进入凹槽的深度三次测量的算术平均值，mm;

	

	—
	冲头进入凹槽的标准深度，mm。


7.2.4  冲模直径
用游标卡尺测量冲模直径，连续转动约 120°角，以三次测量平均值作为冲槽的内径。冲模直径示值误差按照公式（4）计算： 


                                                （4）
式中：
	

	—
	冲模直径三次测量的算术平均值，mm；

	

	——
	标准冲模直径，mm。


[bookmark: _Toc446254113][bookmark: _Toc446254400][bookmark: _Toc6905858][bookmark: _Toc446251082][bookmark: _Toc7358939][bookmark: _Toc22162]7.2.5  冲模边缘曲率半径
利用光隙法，将半径规卡住冲槽边缘，以三个不同角度测量的不透光时所对应的半径规指示半径平均值作为凹槽边缘曲率半径。
[bookmark: _Toc31717]8  校准结果
校准结果应在校准证书上反映。校准证书应至少包括以下信息：
a）标题：“校准证书”；
b）实验室名称和地址；
c）进行校准的地点（如果与实验室的地址不同）；
d）证书的唯一性标识（如编号），每页及总页数的标识；
e）客户的名称和地址；
f）被校对象的描述和明确标识；
g）进行校准的日期，如果与校准结果的有效性和应用有关时，应说明被校对象的接受日期；
h）如果与校准结果的有效性应用有关时，应对被校样品的抽样程序进行说明；
i）校准所依据的技术规范的标识，包括名称及代号；
j）本次校准所用测量标准的溯源性及有效性说明；
k）校准环境的描述；
l）校准结果及测量不确定度的说明；
m）对校准规范偏离的说明；
n）校准证书或校准报告签发人的签名、职务或等效标识；
o）校准结果仅对被校对象有效的声明；
p）未经实验室书面批准，不得部分复制证书的声明。
[bookmark: _Toc7358940][bookmark: _Toc446251083][bookmark: _Toc3359][bookmark: _Toc446254114][bookmark: _Toc446254401][bookmark: _Toc6905859][bookmark: _Toc26454]9  复校时间间隔
复校时间间隔由用户根据使用情况自行决定，建议不超过1年。
[bookmark: _Toc140477901][bookmark: _Toc13056][bookmark: _Toc19144]

[bookmark: _Toc11830]附录A                 
[bookmark: _Toc335][bookmark: _Toc18840][bookmark: _Toc21572][bookmark: _Toc24165][bookmark: _Toc20269]冲头进入凹槽的深度示值误差的测量不确定度评定示例

[bookmark: _Toc15648][bookmark: _Toc10966][bookmark: _Toc28464][bookmark: _Toc5916][bookmark: _Toc140477902]A.1  测量方法
漆膜冲击器是测定漆膜耐冲击性的专用仪器，其冲击深度是漆膜冲击试验的主要技术指标之一，使用定厚金属环和金属片进行校准，将导管旋下来后，把金属环套在冲头上端,在铁砧表面上平放一块金属片。用一底部平滑的物体从冲头的上部按下去，调整压紧螺帽使冲头的上端与金属环相平，而下端与金属片接触，通过使用不同厚度的塞尺放入冲头与金属片之间，反复测量三次，取其平均值，从而测量出冲头进入凹槽的深度。
[bookmark: _Toc25486][bookmark: _Toc28449]A.2  测量模型
依据规范，冲头进入凹槽的深度由下式得到：

                     （A.1）
式中：
	

	—
	为被测漆膜冲击器的冲头进入凹槽的深度，mm；

	

	—
	为金属环的厚度，mm；

	

	—
	冲击能量三次测量的平均值；

	

	—
	为塞尺的厚度，mm;

	

	—
	为示值误差，mm。


A.3  灵敏系数和方差
A.3.1 方差

                     （A.2）
A.3.2 灵敏系数
      




    
[bookmark: _Toc5943][bookmark: _Toc16017]A.4  标准不确定度分量

A.4.1  金属环的误差引入的不确定度分量
因金属环的厚度最大示值误差为+0.001mm，均匀分布，B 类不确定度，故



A.4.2  金属环片的误差引入的不确定度分量
因金属环片的厚度最大示值误差为+0.006mm，均匀分布，B 类不确定度，故



A.4.3  塞尺的误差引入的不确定度分量
因塞尺的最大允差为±0.005mm,服从均匀分布，B 类不确定度，故



A.4.4  测量重复性带来的不确定度分量
选取一台漆膜冲击器，通过在重复条件下连续测量冲头进入凹槽的深度10次，得到测量结果如表A.1所示： 
表A.1  10次测量结果
	
次数
	冲头进入凹槽的深度/mm
	
次数
	冲头进入凹槽的深度/mm

	1
	2.02
	6
	2.01

	2
	2.01
	7
	2.00

	3
	2.00
	8
	2.01

	4
	2.00
	9
	2.00

	5
	2.00
	10
	2.00




算术平均值： 2.005 mm

单次测量的标准偏差=0.0071 mm
实际测量时以三次测量作为校准结果，故重复性引入的标准不确定度分量为：

 mm
[bookmark: _Toc10906][bookmark: _Toc11956]A.5  标准不确定度分量一览表
表A.2  标准不确定度一览表
	序号
	不确定度来源
	符号
	分布
	灵敏度系
数绝对值ci
	标准不确定度
分量k=2

	1
	金属环厚度误差
	

	B 类，均匀分布
	1
	0.00058

	2
	金属片厚度误差
	

	B 类，均匀分布
	-1
	0.0035

	3
	塞尺的误差
	

	B 类，均匀分布
	-1
	0.0029

	4
	示值重复性
	

	A 类不确定度
	1
	0.0041


[bookmark: _Toc26810][bookmark: _Toc15279]A.6  合成标准不确定度
[bookmark: _Toc12681][bookmark: _Toc7204]由于表A.2中各分量相互独立，不相关，故合成标准不确定度为


A.7  扩展不确定度
按照 JJF1059.1要求测量不确定度的置信概率为95%，取包含因子k=2，得到
冲头进入凹槽的深度的扩展不确定度为：





[bookmark: _Toc6127]附录B             
[bookmark: _Toc12816][bookmark: _Toc27091][bookmark: _Toc18671][bookmark: _Toc3996][bookmark: _Toc21861]校准原始记录参考格式
	记录编号：            

	送检单位
	
	申请者地址
	

	委托人
	
	型  号
	

	编  号
	
	制造厂
	

	送样时间
	
	校准时间
	

	校准地点
	
	环境温度
	

	环境湿度
	
	技术依据
	

	标准器使用记录
	用前：□正常             用后：□正常

	标准器

	名称
	型号
	编号
	测量范围
	证书号

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	



	校准项目
	校准结果
	扩展不确定度/k=2

	
	第一次
	第二次
	第三次
	平均值
	

	冲击高度示值误差/mm
	
	
	
	
	

	重锤质量示值误差/mm
	
	
	
	
	

	冲头进入凹槽的深度示值误差/mm
	
	
	
	
	

	冲模直径示值误差/mm
	
	
	
	
	

	冲模边缘曲率半径/mm
	
	


校准员：                       核验员：                    核验时间：                


第  页  共  页
[bookmark: _Toc21508][bookmark: _Toc140477903][bookmark: _Toc3794]

[bookmark: _Toc17858]附录C         
[bookmark: _Toc28877][bookmark: _Toc17851][bookmark: _Toc6419][bookmark: _Toc27295]校准结果参考格式
	校准项目
	校准结果
	扩展不确定度/k=2

	冲击高度示值误差/mm
	
	

	重锤质量示值误差/mm
	
	

	冲头进入凹槽的深度示值误差/mm
	
	

	冲模直径示值误差/mm
	
	

	冲模边缘曲率半径/mm
	
	


敬告：
1. 本测量设备修理后，请立即进行校准。
2. 在使用过程中，如对被校准测量设备的计量特性产生怀疑，请重新校准。
 第  页  共  页
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