


贵州省地方计量技术规范
JJF（黔）XX-XXXX


预应力用自动压浆机校准规范
（征求意见稿）
Calibration Specification for Automatic Pressure Grouting Machine for Prestressing 













    XXXX-XX-XX 发布                            XXXX-XX-XX 实施

贵州省市场监督管理局 发 布


2
                                                                                                


预应力用自动压浆机校准规范
JJF(黔) XX-XXXX

Calibration Specification for Automatic 
Pressure Grouting Machine for Prestressing 








归口单位：贵州省市场监督管理局
主要起草单位：贵州省计量测试院
参加起草单位：贵州大龙建安检测有限公司
                   柳州黔桥技术有限公司
                  
 
              









本规范委托贵州省计量测试院负责解释


本规范主要起草人：
             XXX（XXXXXXXXXXXX）
             XXX（XXXXXXXXXXXX）
   XXX（XXXXXXXXXXXX）
参加起草人：
             XXX（XXXXXXXXXXXX）
    XXX（XXXXXXXXXXXX）
    XXX（XXXXXXXXXXXX）
JJF(黔) XXXX—XXXX
JJF(黔)35—2019
JJF(黔)35—2019
[bookmark: _GoBack]             



目    录

引言	（II）
1  范围	（1）
2  引用文件	（1）
3  术语和计量单位	（1）
4  概述	（1）
5  计量特性	（2）
6  校准条件	（2）
7  校准项目和校准方法	（3）
8  校准结果表达与处理	（4）
附录A  预应力用自动压浆机校准记录格式	（6）
附录B  校准证书内页格式	（7）
附录C  预应力用自动压浆机示值误差测得值的不确定度评定示例	（9）



[bookmark: _Toc15680594][bookmark: _Toc3324385][bookmark: _Toc16689835][bookmark: _Toc16868792][bookmark: _Toc3324014][bookmark: _Toc3324135][bookmark: _Toc16687993]引    言
本规范依据JJF 1071-2010《国家计量校准规范编写规则》、JJF 1059.1-2012《测量不确定度评定与表示》、JJF 1001-2011《通用计量术语及定义技术规范》编制。

JJF(黔)XX—XXXX

4
I
                                                                                                

	预应力用自动压浆机校准规范

[bookmark: _Toc272478559][bookmark: _Toc15844529][bookmark: _Toc16689836][bookmark: _Toc228348720][bookmark: _Toc15573849][bookmark: _Toc16868793]1 范围
本规范适用于预应力用自动压浆机（以下简称压浆机）的校准。
[bookmark: _Toc15844530][bookmark: _Toc15573850][bookmark: _Toc16868794][bookmark: _Toc16689837]2 引用文件
本规范引用了下列文件：
GB/T 35014-2018  建筑施工机械与设备预应力用自动压浆机
GB/T 7551  称重传感器
JJG 669-2003  称重传感器检定规程
JJG 882-2019  压力变送器检定规程
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）适用本规范。 
[bookmark: _Toc228348721][bookmark: _Toc272478560][bookmark: _Toc15844531][bookmark: _Toc16689838][bookmark: _Toc16868795][bookmark: _Toc15573851]3 术语和计量单位
[bookmark: _Toc15844532][bookmark: _Toc15573852]3.1 预应力 prestressing force
为了改善结构服役表现，在施工期间给结构预先施加的压应力。
[bookmark: _Toc15573853][bookmark: _Toc15844533][bookmark: _Toc272478563][bookmark: _Toc228348724][bookmark: _Toc409010550]3.2 预应力用自动压浆机automatic pressure grouting machine for prestressing 
由制浆和储浆系统、压浆系统和自动控制系统构成，具有自动控制浆液水胶比、自动搅拌浆液、自动控制压浆压力和持压、自动完成整个压浆过程的功能，包含数据上传和管道计量的预应力孔道压浆设备。
[bookmark: _Toc15844534][bookmark: _Toc15573854]3.3 示值误差  error of indication
指测量仪器示值与对应输入量的参考量值之差。
[bookmark: _Toc15844535][bookmark: _Toc15573855]3.4 测量重复性 measurement repeatability
指在一组重复性测量条件下的测量精密度。
[bookmark: _Toc272478564][bookmark: _Toc16689839][bookmark: _Toc15844536][bookmark: _Toc15573856][bookmark: _Toc16868796][bookmark: _Toc228348726]4 概述
压浆机是一种用于建筑物、桥梁、地铁和隧道等地下工程施工缝、结构裂缝堵漏和混凝土结构物外墙加固的计量器具，具有移动方便、自动化程度高、计量准确和操作简单等特点。
压浆机由制浆系统、压浆系统、测控系统和循环回路系统组成。浆液在由预应力管道、制浆机、压浆泵组成的回路内持续循环以排净管道内空气，及时发现循环管道堵塞等情况，并通过加大压力进行冲孔，排出杂质，消除致压浆不密实的因素。在管道进、出浆口分别设置精密压力传感器实时监测压力，并反馈给系统主机进行分析判断。测控系统根据主机指令进行压力的调整，保证预应力管道在施工技术规范要求的浆液质量、压力大小和稳压时间等重要指标约束下完成压浆过程，确保压浆饱满和密实。
[bookmark: _Toc272478565][bookmark: _Toc228348727][bookmark: _Toc15844537][bookmark: _Toc16868797][bookmark: _Toc15573857][bookmark: _Toc16689840]5 计量特性
[bookmark: _Toc15573858][bookmark: _Toc15844538]5.1 外观及附件
5.1.1 压浆机主体及主要部件上应有产品名称、规格型号、出厂编号、制造厂名称等信息。
[bookmark: _Toc15844540][bookmark: _Toc15573860]5.2 示值误差
压力示值测量误差≤0.5%
称重示值测量误差≤0.5%
[bookmark: _Toc15573863][bookmark: _Toc15844543]5.3 示值重复性
压力示值重复性≤0.5%
称重示值重复性≤0.5%
[bookmark: _Toc15844544][bookmark: _Toc15573864]5.4转速
高速搅拌桶叶轮转速应不低于1000r/min；搅拌叶片最大线速度应为10m/s～20m/s；储浆桶叶轮转速应为：30r/min～60r/min。
5.5流量
    不大于压浆机额定流量值。
[bookmark: _Toc16689841][bookmark: _Toc15844545][bookmark: _Toc15573865][bookmark: _Toc16868798]6 校准条件
[bookmark: _Toc409010562][bookmark: _Toc15573866][bookmark: _Toc15844546]6.1 环境条件
a）校准时环境温度：(0～40)℃，相对湿度：≤90%；
[bookmark: _Toc15844547][bookmark: _Toc15573867]6.2 校准用测量仪器
a) 砝码 ；M3等级以上；
b) 自动压力校验仪：准确度不低于0.4级，量程应为该项试验最大压力120%～200%；
c) 流量计：准确度等级不低于0.5级，量程应为该项试验最大量程的120%～200%；
d) 转速表：准确度不低于0.5级。
[bookmark: _Toc16868799][bookmark: _Toc16689842][bookmark: _Toc15844549][bookmark: _Toc15573869]7 校准项目和校准方法
7.1 校准项目
表1 校准项目一览表
	编号
	项目名称
	标准器具名称
	

	1
	外观和工作正常性检测
	/
	

	2
	压力测量
	自动压力校验仪
	

	3
	称重测量
	砝码
	

	4
	转速测量
	转速表
	

	5
	流量测量
	流量计
	


[bookmark: _Toc15844550][bookmark: _Toc15573870]7.2 外观
外观目测，压浆机主体及主要部件上应有产品名称、规格型号、出厂编号、制造厂名称等信息。
[bookmark: _Toc15573871][bookmark: _Toc15844551]7.3 压力测量
压力测量时需在模拟工况下进行，试验介质为水，压力测量按下述步骤进行：
a） 额定压力的检测，关闭出浆口，并在压浆泵出口处安装标准压力表，启动压浆设备工作，测量最大压力，应不小于设备的额定压力。
b） 压力示值相对误差q和示值重复性相对误差b：对压浆机施加五组压力进行校准，选择均匀分布的五个测量点（一般为量程的20%、40%、60%、80%、100%）。记录标准压力测量装置的示值和系统的显示压力值，按以下公式计算：
                            q=  ×100%
q —— 压浆机压力系统的示值相对误差，%；
—— 压浆机显示的压力值，N；
—— 对同一压力点，P三次测量的算术平均值，N。
                               b=  ×100%
b —— 压浆机压力系统的重复性相对误差，%；
—— 对同一压力点，P的最大值，N；
—— 对同一压力点，P的最小值，N； 
—— 对同一压力点，P三次测量的算术平均值，N。
7.4 称重测量
    测量称重参数时，关闭高速制浆桶，将标准砝码均匀放置在称重系统周围，尽量使重心居中，放置的砝码达到量程的20%、40%、60%、80%、90%，记录此时显示的质量与放置砝码实际质量m，称重示值误差和重复性误差按以下公式：
y=  ×100%
y —— 压浆机称重系统的示值相对误差，%；
—— 压浆机称重系统显示的值，kg；
—— 对同一称重点，三次测量的算术平均值，kg。
h=  ×100%
h —— 压浆机称重系统的重复性相对误差，%；
—— 对同一称重点，m的最大值，kg；
—— 对同一称重点，m的最小值，kg； 
—— 对同一称重点，m三次测量的算术平均值，kg。
7.5 转速测量
利用转速表测量压浆机转速系统，测量搅拌叶转速和浆叶转速，转速测得值要满足5.4要求。
7.6 流量测量
    在压浆泵出浆口安装流量计，起动压浆泵，测量流量值，流量测得值要满足5.5要求。
[bookmark: _Toc16689843][bookmark: _Toc15844555][bookmark: _Toc15573875][bookmark: _Toc16868800]8 校准结果表达与处理
[bookmark: _Toc16793431][bookmark: _Toc16855949][bookmark: _Toc15474970][bookmark: _Toc10293960]8.1 校准记录
校准记录格式参见附录A。
[bookmark: _Toc16793432][bookmark: _Toc16855950]8.2 校准结果的处理
校准证书内页格式参见附录B，校准证书应至少包括以下内容：
a) 标题，如“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) 证书或报告的唯一性标识（如证书编号），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（如型号、产品编号等）；
g) 进行校准的日期或校准证书的生效日期；
h) 校准所依据的技术规范的标识，包括名称和代号；
i) 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) 校准员及核验员的签名；
m) 校准证书批准人的签名；
n) 校准结果仅对被校对象有效的声明；
未经实验室书面批准，不得部分复制证书或报告的声明。 










附录A
	预应力用自动压浆机校准记录
No.                 

	送校单位
	
	地址
	

	仪器名称
	

	制造厂
	
	型号/规格
	
	出厂编号
	

	校准器具：

	名称
	编号
	规格型号
	测量范围
	不确定度或准确度等级或最大允许误差
	溯源机构名称/证书编号/有效期至

	

	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	

	

	
	
	
	
	

	校准依据
	

	校准地点
	

	校准日期
	

	校准条件
	温度
	          ℃
	湿度
	%RH

	校准项目
	最大测试值
（  ）
	测试点
（  ）
	测量结果
（  ）
	平均值
（  ）
	示值误差
（  ）
	重复性误差
（  ）
	备注

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	:


	测得值的不确定度（The Uncertainty of Measurement）:


	校准员
	
	核验员
	
	校准日期
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[bookmark: _Toc15573880][bookmark: _Toc16689845][bookmark: _Toc16868803][bookmark: _Toc15844560]附录B
校准证书内页格式
证书编号 XXXXXX-XXXX
	校准机构授权说明：






	校准环境条件及地点：

	温    度
	 ℃
	地   点
	

	相对湿度
	％ 
	其   它
	

	校准所依据的技术文件（代号、名称）：
   


	校准所使用的主要测量标准：

	名  称
	测量范围
	不确定度/
准确度等级
	证书编号
	证书有效期至
(YYYY-MM-DD)

	
	
	
	
	



第X页 共X页



证书编号 XXXXXX-XXXX
校 准 结 果
	
	校准项目
	最大测试值
（  ）
	测试点
（  ）
	测量结果
（  ）
	重复性误差
（  ）

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	测量不确定度
	

	以下空白








第X页 共X页

[bookmark: _Toc15844561][bookmark: _Toc16689846][bookmark: _Toc16868804]
附录C
预应力用自动压浆机校准规范测得值的不确定度评定
C.1  概述
C.1.1测量依据：依据JJF（黔）XX-XXXX《预应力用自动压浆机校准规范》。
C.1.2 环境条件: 环境温度：0℃～40℃，相对湿度：不大于90％。
C.1.3自动压浆机
C.1.4测量标准：全自动压力校验仪，砝码，转速表。
C.2 转速示值误差的测量不确定度评定
C.2.1 测量模型
以1000r/min的校准点为例，压浆机搅拌叶轮转速示值误差的计算公式如下：



式中：—压浆机搅拌叶轮转速示值误差，r/min；

—转速表3次测得值的平均值，r/min；
C.2.2不确定度传播率



式中，灵敏系数：
C.2.3标准不确定度评定

C.2.3.1转速表分辨力引入的标准不确定度分量



采用B类方法评定。转速表分辨力为0.1 r/min，半宽区间=0.05 r/min，假设为均匀分布，，0.029 r/min。

C.2.3.2示值重复性引入的标准不确定度分量



采用A类方法评定。因测量次数较少，故标准偏差采用极差法计算。测量次数为3次，查表可知，极差系数。根据实验数据，极差=4r/min，2.37 r/min。

示值重复性引入的标准不确定度分量分包含了分辨力引入的标准不确定度分量，为避免重复计算，取二者较大者。故只需考虑即可。

C.2.3.3转速表误差引入的标准不确定度分量



采用B类方法评定。转速表的准确度等级为0.5级，在校准点1000r/min处，半宽区间=5r/min，假设为均匀分布，，2.89 r/min。
C.2.4 合成标准不确定度计算
由于各分量彼此独立不相关，则转速示值误差的合成标准不确定度为：

=3.74 r/min
C.2.5扩展不确定度计算


     取包含因子=2，则转速示值误差的扩展不确定度=7.5r/min
C.2.6 相对扩展不确定度计算


    在校准点1000r/min处，取包含因子=2，则转速示值误差的相对扩展不确定度=0.75%
C.3 压浆机称重系统的测量不确定度评定
C.3.1 测量模型
以1200kg的校准点为例，压浆机称重系统示值误差的计算公式：



式中：—压浆机称重系统示值误差，kg；

—压浆机称重系统3次测得值的算术平均值，kg；
C.3.2不确定度传播率



式中，灵敏系数：
C.3.3标准不确定度评定

C.3.3.1砝码的误差引入的标准不确定度分量



采用B类方法评定。M1级砝码的最大误差为：20kg±1g，1200kg±60g半宽区间=60g，假设为均匀分布，，34.6g=0.035kg。

C.3.3.2示值重复性引入的标准不确定度分量



采用A类方法评定。因测量次数较少，故标准偏差采用极差法计算。测量次数为3次，查表可知，极差系数。根据实验数据，极差，1.77kg。
C.3.4 合成标准不确定度计算
由于各分量彼此独立不相关，则称重系统示值误差的合成标准不确定度为：

=1.77kg
C.3.5扩展不确定度计算


     取包含因子=2，则称重系统示值误差的扩展不确定度=3.54kg


在校准点1200kg处，取包含因子=2，则称重系统示值误差的相对扩展不确定度=0.3%
C.4 压浆机压力系统的测量不确定度评定
A.4.1 测量模型
以1000kPa（1MPa）的校准点为例，压浆机压力系统示值误差的计算公式：



式中：—压浆机压力系统示值误差，kPa；

—压浆机压力系统3次测得值的算术平均值，kPa；
C.4.2不确定度传播率



式中，灵敏系数：
C.4.3标准不确定度评定

C.4.3.1压力校验仪的误差引入的标准不确定度分量




采用B类方法评定。引用误差为0.05级的压力校验仪的最大误差为：4MPa0.05%=2kPa，半宽区间，假设为均匀分布，，1.15kPa。

C.4.3.2示值重复性引入的标准不确定度分量



采用A类方法评定。因测量次数较少，故标准偏差采用极差法计算。测量次数为3次，查表可知，极差系数。根据实验数据，极差，4.73kPa。
C.4.4 合成标准不确定度计算
由于各分量彼此独立不相关，则压力系统示值误差的合成标准不确定度为：

=4.87kPa
C.4.5扩展不确定度计算


     取包含因子=2，则压力系统示值误差的扩展不确定度=9.74kPa


在校准点1000kPa处，取包含因子=2，则压力系统示值误差的相对扩展不确定度=0.97% 
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