[image: ][image: 微信图片_20200928102157]
[bookmark: _Toc441433866][bookmark: _Toc441433960]   
河南省地方计量技术规范
JJF（豫） XXX—2026 







烟草标准棒校准规范
Calibration Specification for standard cigarette rods
（征求意见稿）









2026-XX-XX发布											  2026-XX-XX实施

 河南省市场监督管理局 发 布

烟草标准棒校准规范JJF(豫) xxx—2026

Calibration Specification for standard 
cigarette rods 




   


归口单位：河南省市场监督管理局
    起草单位：河南省计量测试科学研究院

            
              
            





本规范委托起草单位负责解释



本规范主要起草人：林芳芳（河南省计量测试科学研究院）
                张双英（河南省计量测试科学研究院）
×××（河南省计量测试科学研究院）
×××（河南省计量测试科学研究院）
参加起草人： 
        ×××（河南省计量测试科学研究院）
×××（河南省计量测试科学研究院）
×××（河南省计量测试科学研究院）







JJF(豫) XXX—2026





目  录
引  言	II
1 范围	3
2 引用文件	3
3 概述	3
4  计量特性	3
4.1 烟草标准棒工作面的表面粗糙度	3
4.2 长度标准棒	3
4.3 圆周标准棒	4
4.4 硬度标准棒	4
4.5 硬度标准块	4
5 校准条件	4
5.1 环境条件	4
5.2 校准设备	4
6 校准方法	5
6.1 烟草标准棒工作面的表面粗糙度	5
6.2 长度标准棒	5
6.3 圆周标准棒	5
6.4 硬度标准棒	6
6.5 硬度标准块	6
7 校准结果的表达	6
8 复校时间间隔	6
附录A 测高仪/测长仪测量尺寸结果的不确定度评定示例	7
附录B校准证书内容及内页格式	9






I


[bookmark: _Toc224056913]引  言

本规范依据国家计量技术规范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》、JJF 1059.1-2012《测量不确定度评定与表示》编制。
本规范为首次制定。

II

烟草标准棒校准规范
[bookmark: _Toc224056914]1 范围    
本规范适用于检定卷烟和滤棒物理性能综合测试台用的长度标准棒、圆周标准棒和硬度标准棒的校准。
[bookmark: _Toc224056915]2 引用文件
本规范引用了下列文件：
GB/T 22838.2-2009 卷烟和滤棒物理性能的测定 第2部分：长度 光电法
GB/T 22838.3-2025 卷烟和滤棒物理性能的测定 第3部分：圆周 激光法
GB/T 22838.6-2024 卷烟和滤棒物理性能的测定 第6部分：硬度
JJG（烟草）01-2012 卷烟和滤棒物理性能综合测试台检定规程
JJG（烟草）03-2014 卷烟/滤棒圆周仪检定规程
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: _Toc224056916]3 概述
烟草标准棒是烟草行业用于检定/校准卷烟与滤棒物理性能检测仪器的计量标准器具，包括长度标准棒、圆周标准棒、硬度标准棒和硬度标准块。烟草标准棒的外观一般为圆柱形金属体或陶瓷体，其常见结构示意图如图 1 、图 2 和图 3 所示。
[image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\烟草标准棒CAD图示规范与绘制 (1).png]
[bookmark: _Toc53565238]图1 长度标准棒
 [image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\烟草标准棒CAD图示规范与绘制 (2).png] [image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\烟草标准棒CAD图示规范与绘制 (4).png]
[bookmark: _Toc53565239]图2圆周标准棒
[image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\烟草标准棒CAD图示规范与绘制 (5).png]
图3 硬度标准棒
[image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\烟草标准棒CAD图示规范与绘制 (9).png]
图4 硬度标准块
[bookmark: _Toc224056917]4  计量特性
[bookmark: _Toc224056918]4.1 烟草标准棒工作面的表面粗糙度
烟草标准棒工作面的表面粗糙度Ra不超过 0.5 μm。
[bookmark: _Toc224056919]4.2 长度标准棒
4.2.1  长度标准棒的长度误差：MPE：±0.005 mm。
4.2.2  长度标准棒的两工作面平行度：不超过0.005 mm。
4.2.3  长度标准棒的母线垂直度：不超过0.005 mm。
[bookmark: _Toc224056920]4.3 圆周标准棒
4.3.1  圆周标准棒的直径误差：MPE：±0.003 mm。
4.3.2  圆周标准棒的直径变动量：不超过0.003 mm。
[bookmark: _Toc224056921]4.4 硬度标准棒
4.4.1  硬度标准棒的直径误差：MPE：±0.005 mm。
4.4.2  硬度标准棒的直径变动量：不超过0.003 mm。
[bookmark: _Toc224056922]4.5 硬度标准块
4.5.1  硬度标准块的尺寸误差：MPE：±0.005 mm。
4.5.2  硬度标准块的平行度：不超过0.003 mm。
注：校准工作不判断合格与否，上述计量特性的技术要求仅供参考。
[bookmark: _Toc224056923]5 校准条件
[bookmark: _Toc224056924]5.1 环境条件
环境温度为（20±2）℃, 相对湿度RH ≤65%。
[bookmark: _Toc224056925]5.2 校准设备
推荐使用表 1 所列校准用的标准器及其他设备，允许使用满足不确定度评定要求的其他测量标准及其他设备进行校准。
表 1 校准项目及校准设备
	序号
	校准项目
	校准设备
	校准设备的技术要求

	1
	工作面的表面粗糙度
	表面粗糙度比较样块 
	MPE：+12%～-17%

	2
	长度标准棒
	长度误差
	测高仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	两工作面的平行度
	测高仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	母线与工作面的垂直度
	刀口形直角尺
	0 级

	
	
	
	量块
	4 等

	3
	圆周标准棒
	直径误差
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	直径变动量
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	4
	硬度标准棒
	直径误差
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	直径变动量
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	5
	硬度块
	尺寸误差
	测高仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	平行度
	测高仪
	U≤0.9 μm，k=2

	
	
	
	测长仪
	U≤0.9 μm，k=2



[bookmark: _Toc224056926]6 校准方法
[bookmark: _Toc224056927]6.1 烟草标准棒工作面的表面粗糙度
用 Ra 0.5 μm的表面粗糙度比较样块进行比较测量。
[bookmark: _Toc224056928]6.2 长度标准棒
6.2.1 长度标准棒的长度误差
用测高仪测量长度标准棒的长度尺寸时，先将测高仪在平板上的示值归零，再将长度标准棒的一端平面放置在平板上，用测高仪的测头在另一端平面上接触，达到测力要求后读值。选取平面内均匀分布的5个位置进行测量，测量位置如下图所示。取测得值的平均值作为长度标准棒的长度尺寸实测值。
[image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\04e7fc4333c3341a08066de977d8b8f.png]
图5 长度标准棒测量位置
用测长仪测量长度标准棒的长度尺寸时，先将长度标准棒固定在工作台上，使用球形测头对长度标准棒的两端平面进行接触后使用拐点法测量，测量位置同样如图所示。取测得值的平均值作为长度标准棒的长度尺寸实测值。
6.2.2 长度标准棒的两工作面平行度
取6.2.1中得到的5个测得值中的最大值与最小值之差，作为长度标准棒的两工作面平行度。
6.2.3 长度标准棒的母线垂直度
将长度标准棒垂直放置在平板上，在长度标准棒的最下端与刀口形直尺的测量边之间塞一个1 mm尺寸的量块，再用（1±0.005） mm的量块在长度标准棒与刀口形直尺的测量边之间的空隙试塞，塞不过则该位置长度标准棒的母线垂直度不超过0.003 mm，在长度标准棒圆柱体上均匀分布的四个位置进行测量。
[bookmark: _Toc224056929]6.3 圆周标准棒
6.3.1 圆周标准棒的直径误差
用测长仪直接测量，在圆周标准棒的工作面范围取均匀分布的3个位置且每个位置取相互垂直的两个方向进行测量，得到的6个测得值的平均值作为圆周标准棒的直径尺寸。
6.3.2 圆周标准棒的直径变动量
取6.3.1中的6个测得值中的最大值与最小值之差作为圆周标准棒的直径变动量。
[bookmark: _Toc224056930]6.4 硬度标准棒
6.3.1 硬度标准棒的直径误差
用测长仪直接测量，在硬度标准棒的工作面范围取均匀分布的3个位置且每个位置取相互垂直的两个方向进行测量，得到的6个测得值的平均值作为硬度标准棒的直径尺寸。
6.3.2 硬度标准棒的直径变动量
取6.3.1中的6个测得值中的最大值与最小值之差作为硬度标准棒的直径变动量。
[bookmark: _Toc224056931]6.5 硬度标准块
6.5.1 硬度标准块的尺寸误差
用测高仪测量硬度标准块的长度尺寸时，先将测高仪在平板上的示值归零，再将硬度标准块的一端工作面放置在平板上，用测高仪的测头在另一端工作面上接触，达到测力要求后读值。选取工作面内中心点及四角与中心连线的中点这5个位置进行测量，测量位置如下图6所示。取测得值的平均值作为硬度标准块的尺寸实测值。
[image: E:\BaiduSyncdisk\1 我的工作\2 规程规范\2025 烟草标准棒校准规范\实物图片\02e3d7e87c489969b1dba754c0a3257.png]
图6 硬度标准块测量位置
用测长仪测量硬度标准块的尺寸时，使用球形测头对硬度标准块的两端工作面对夹，进行接触后使用拐点法测量，测量位置同样如图所示。取测得值的平均值作为长度标准棒的长度尺寸实测值。
6.2.2 硬度标准块的两工作面平行度
取6.2.1中得到的5个测得值中的最大值与最小值之差，作为硬度标准块的两工作面平行度。
[bookmark: _Toc224056932]7 校准结果的表达
对校准后的结果出具校准证书。校准证书应给出校准结果及测量不确定度。
[bookmark: _Toc224056933]8 复校时间间隔
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情况自主决定复校时间间隔。建议复校间隔不超过1年。



[bookmark: _Toc224056934]附录A 测高仪/测长仪测量尺寸结果的不确定度评定示例
[bookmark: _Toc53565246]测高仪/测长仪测量尺寸结果的不确定度评定示例
A.1 测量方法
用测高仪/测长仪直接测量标准棒/硬度块的尺寸，以φ8 mm的圆周标准棒的直径测量为例。
A.2 测量模型
L= l
式中：
L——标准棒/硬度块的被测尺寸；
l——测高仪/测长仪的测量结果。
A.3 标准不确定度的评定
A.3.1 测高仪/测长仪的测量不确定度引入的标准不确定度
测高仪/测长仪的测量不确定度为：U=0.9 μm，k=2。则其标准不确定度u1为：

A.3.2 测高仪/测长仪的分辨力/重复性引入的标准不确定度
对φ8 mm的圆周标准棒的直径连续测量10次，得到的测量数据（单位：mm）如下：8.0008，8.0008，8.0008，8.0009，8.0007，8.0009，8.0005，8.0006，8.0009，8.0010。
测高仪/测长仪重复性引入的标准不确定度即等于：

测高仪/测长仪的分辨力为0.0001 mm，设在其半宽范围内为均匀分布，则其标准不确定度u分为：

则本项分量取测高仪/测长仪重复性引入的标准不确定度。
A.3.3 测高仪/测长仪与标准棒（钢材）的线膨胀系数差引入的标准不确定度
二者的线膨胀系数范围均为（11.5±1）×10-6℃-1，则可认为二者在该范围内均匀分布，则二者的线膨胀系数差在±2×10-6℃-1的范围内服从三角分布，包含因子，测量时标准棒温度对标准温度20℃的偏差为±2℃，则

A.3.4 测高仪/测长仪与标准棒（钢材）的温度差引入的标准不确定度
二者的线膨胀系数范围均为（11.5±1）×10-6℃-1，可认为测量时二者间的温度差为1℃，则

以上标准不确定度分量可认为相互独立。
A.4 标准不确定度分析一览表
	标准不确定度分量
	标准不确定度分量来源
	标准不确定度/mm
	灵敏系数
	标准不确定度分量

	
	测高仪/测长仪的测量不确定度
	0.00045
	1
	0.00045

	
	测高仪/测长仪的重复性
	0.00015
	1
	0.00015

	
	测高仪/测长仪与标准棒（钢材）的线膨胀系数差
	0.000013
	1
	0.000013

	
	测高仪/测长仪与标准棒（钢材）的温度差
	0.000092
	1
	0.000092


A.5 合成标准不确定度
可认为各个不确定度分量互不相关，则合成标准不确定度为：

A.6 扩展不确定度
    取k = 2，则扩展不确定度为：



[bookmark: _Toc224056935]附录B校准证书内容及内页格式
[bookmark: _Toc53565250]校准证书内容及内页格式
[bookmark: _Toc53565243]B.1 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（如果不在实验室内进行校准）；
d) 证书或报告的唯一性标识（如编号），每页及总页的标识；
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；
h) 对校准所依据的技术规范的标识，包括名称及代号；
i) 本次校准所用测量标准的溯源性及有效性说明；
j) 校准环境的描述；
k) 校准结果及测量不确定度的说明；
l) 校准证书签发人的签名、职务，以及签发日期；
m) 校准结果仅对被校对象有效的声明；
n) 未经实验室书面批准，不得部分复制证书的声明。
B.2  推荐的校准证书内页格式见下表。


校准证书内页格式
证书编号： 
            
	校准环境
条件
	
温    度：        ℃
          
相对湿度：         %

	地    点：           
 
其    他：           


	序号
	校准位置
	校准结果
	测量不确定度

	1
	
	
	

	2
	
	
	

	3
	
	
	

	4
	
	
	

	5
	
	
	

	6
	
	
	


        
校准员：                                           核验员：
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