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钢筋标距仪校准规范

[bookmark: _Toc18117]1  范围
本规范适用于钢筋标距仪的校准。
[bookmark: _Toc6103]2  引用文件
本规范引用下列文件：
GB/T 228.1—2021 金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 1499.2—2018 钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋
GB/T 28900—2012 钢筋混凝土用钢材试验方法
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: _Toc4924]3  术语和计量单位
[bookmark: _Toc32428]3.1  术语
[bookmark: _Toc3972]3.1.1  相邻点间标距  distance between adjacent points
钢筋被钢筋标距仪打点后，钢筋上相邻的两个标记印痕中心点之间的距离。
[bookmark: _Toc22723]3.1.2  最大标距  maximum gauge length
[bookmark: _Toc4528]钢筋被钢筋标距仪打点后，第一个标记印痕中心点到最后一个标记印痕中心点之间的距离。
[bookmark: _Toc26421]3.2  计量单位
长度：单位名称，毫米；符号，mm。
[bookmark: _Toc8702]4  概述
钢筋标距仪是钢筋拉伸性能试验中用于标记距离的专用仪器。钢筋标距仪的工作原理是将钢筋固定在V型定位槽内并紧固，调节相邻打点标距，运用冲击打点的方式对钢筋表面进行标记。钢筋标距仪由底座、V型定位槽、打印总成、驱动部分等主要部件组成。钢筋标距仪按控制方式分为手动式和电动式。钢筋标距仪结构示意图见图 1、图 2 。


[image: ]
1.底座  2.V型定位槽  3.试样座  4.打印总成  

图1  手动钢筋标距仪结构示意图

[image: 88de4d64f17d5c9899cde0837df7df8]
1.底座   2.V型定位槽  3.支撑架  4.打印总成  5.驱动部分  6.电器部分

图2  电动钢筋标距仪结构示意图

[bookmark: _Toc30112]5  计量特性
[bookmark: _Toc32732][bookmark: _Toc2869]5.1  相邻点间标距的相对误差
任意相邻点间标距的相对误差不超过±1％。
[bookmark: _Toc951]5.2  最大标距的相对误差
最大标距的相对误差不超过±1％。
注：以上所有计量特性技术指标仅提供参考，不适用于合格性判定。
[bookmark: _Toc28259]6  校准条件
[bookmark: _Toc29175]6.1  环境条件
6.1.1  环境温度：（20±5）℃。
6.1.2  相对湿度：≤80％。
[bookmark: _Toc7137]6.2  测量标准及其他设备
6.2.1  测量标准
表1 测量标准
	序号
	名称
	技术参数

	1
	万能工具显微镜
	MPE:±（1+L/100）μm，L单位mm。

	2
	游标卡尺
	量程不小于500 mm， MPE:±0.05 mm。


注:测量标准也可采用满足技术要求的其他测量仪器。
6.2.2  其他设备
校准用钢筋试样要求：长度不小于450 mm，直径（20～28）mm。
[bookmark: _Toc16870]7  校准方法
[bookmark: _Toc24449][bookmark: _Toc18371]7.1  外观及功能性检查
[bookmark: _Toc31347][bookmark: _Toc9953]钢筋标距仪各部件应牢固可靠，不能发生移动和转动现象；打点针表面应光滑，无残损、生锈、砂眼和变形；打点印痕应清晰，无漏打、多打、拖痕和深浅不均等影响计量准确的缺陷。
[bookmark: _Toc17051]7.2  相邻点间标距的相对误差
将钢筋试样固定在钢筋标距仪上做相邻点间标距为5 mm或10 mm的全长打点，打点后取下钢筋试样检查印痕情况。将钢筋试样放置于万能工具显微镜的视场范围内，调焦至钢筋试样上标记点边界清晰可见。在钢筋试样整个标距范围内选择左、中、右三个位置进行相邻点间距离测量。每个位置重复测量3次，取3次测量的算术平均值作为该位置标距的测得值。相邻点间标距的相对误差按式（1）计算。   

                                              （1）
式中： 

——相邻点间标距的相对误差，％；

——相邻点间标距的标称值，mm；

——相邻点间标距的测得值，mm。
[bookmark: _Toc25229]7.3  最大标距的相对误差
将钢筋试样固定在钢筋标距仪上做相邻点间标距为5 mm或10 mm的全长打点，打点后取下钢筋试样检查印痕情况。在钢筋试样上用游标卡尺重复测量最远两标记点中心之间的距离3次，取其算术平均值作为测得值。最大标距的相对误差按式（2）计算。

                          （2）
式中：

——最大标距的相对误差，％；

——最大标距的标称值，mm；

——最大标距的测得值，mm。
[bookmark: _Toc3910]8  校准结果表达
经校准的钢筋标距仪出具校准证书，给出校准结果以及校准结果不确定度。校准原始记录格式（推荐性）见附录A，校准证书内页的信息和格式（推荐性）见附录B。
[bookmark: _Toc29087]9  复校时间间隔
由于复校时间间隔的长短是由钢筋标距仪的使用情况、使用者、仪器本身质量等诸因素所决定，因此使用单位可根据实际使用情况决定复校时间间隔，建议复校时间间隔不超过1年。

1

[bookmark: _Toc9840]附录A
钢筋标距仪校准记录格式（推荐性）
[bookmark: _Toc29721][bookmark: _Toc2264]证书编号：
	单位名称
	
	记录编号
	

	仪器名称
	
	型号/规格
	

	仪器编号
	
	制 造 厂
	

	校准依据
	

	校准地点
	
	温度
	
	湿度
	

	主要计量标准器
	名 称
	测量范围
	准确度等级/最大允许误差/不确定度
	证书编号
	有效期至

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	



	序号
	校准项目
	技术要求
	校准结果

	
	
	
	标称值
mm
	观测值/mm
	测得值
mm
	相对误差
%
	U (k=2)

	
	
	
	
	1
	2
	3
	
	
	

	1
	相邻点间标距的相对误差
	左
	±1%
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	中
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	右
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	最大标距的相对误差
	±1%
	
	
	
	
	
	
	



校准员：              核验员：                 校准日期：           年      月      日
[bookmark: _Toc12429969]
附录B 
钢筋标距仪校准证书内页格式（推荐性）

证书编号XXXXXXXX-XXXXXXX
	校准机构授权说明：

	校准环境条件及地点：

	温    度
	
	湿    度
	

	地    点
	
	其    他
	

	校准所依据的技术文件（代号、名称）：



	校准所使用的主要计量标准器

	名  称
	测量范围
	不确定度/准确度等级/最大允许误差
	证书编号
	有效期至

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	











证书编号XXXXXXXX-XXXXXXX
校准项目和结果

	序号
	校准项目
	技术要求
	校准结果

	
	
	
	相对误差
%
	扩展不确定度U (k=2)

	1
	相邻点间标距的相对误差
	左
	±1%
	
	

	
	
	中
	
	
	

	
	
	右
	
	
	

	2
	最大标距的相对误差
	±1%
	
	


以下空白
[bookmark: _Toc1981]
附录C
相邻点间标距的相对误差的测量结果不确定度评定示例
C.1 概述
C.1.1 被测仪器：钢筋标距仪。
C.1.2 测量标准：万能工具显微镜：MPE：±（1+L/100）μm，L单位mm。
C.1.3 环境条件：环境温度：（20±5）℃；相对湿度：≤80％。
C.1.4 测量方法：依据本规范中的规定。
C.2 测量模型	
相邻点间标距的相对误差根据公式（C.1）计算：

                          （C.1）
式中： 

——相邻点间标距的相对误差，％；

——相邻点间标距的标称值，mm；

——相邻点间标距测得值，mm。
C.3 标准不确定度分量评定

C.3.1 测量重复性引入的标准不确定度分量
依据本规范的校准方法，在重复性条件下，对相邻点间标距重复测量10次，测量结果为：
表C.1 测量数据
	序号
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	平均值

	测量值/mm
	9.981
	9.998
	9.972
	9.976
	9.963
	9.986
	9.979
	9.967
	9.959
	9.977
	9.976



平均值为：

[bookmark: OLE_LINK84][bookmark: OLE_LINK85]单次实验标准偏差为： 
[bookmark: OLE_LINK135][bookmark: OLE_LINK134]在实际测量中，以3次测量值的算术平均值作为测量结果，因此：

[bookmark: OLE_LINK87][bookmark: OLE_LINK86]                       

C.3.2万能工具显微镜最大允许误差引入的不确定度分量 
校准使用的万能工具显微镜在测量10 mm时，根据检定规程其最大允许误差为±0.0011 mm，半宽为0.0011 mm，按均匀分布，则万能工具显微镜最大允许误差引入的不确定度分量:

                       

C.4 计算合成标准不确定度

                          

                          
考虑到各分量互不相关，因此，合成标准不确定度为：

                     
C.5 确定扩展不确定度
取包含因子k=2，则测量结果的扩展不确定度为：




[bookmark: _Toc21545]附录D
最大标距的相对误差的测量结果不确定度评定示例
D.1 概述
D.1.1 被测仪器：钢筋标距仪。
D.1.2 测量标准：游标卡尺：（0～500）mm； MPE：±0.05 mm。
D.1.3 环境条件：环境温度：（20±5）℃；相对湿度：≤80％。
D.1.4 测量方法：依据本规范中的规定。
D.2 测量模型
最大标距的相对误差根据公式（D.1）计算：

                           （D.1）
式中： 

——最大标距的相对误差，％；

——最大标距的标称值，mm；

——最大标距的实测值，mm。
D.3 标准不确定度分量评定

D.3.1 测量重复性引入的标准不确定度分量
依据本规范的校准方法，在重复性条件下，对最大标距重复测量10次，测量结果为：
	序号
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	平均值

	测量值/mm
	299.92
	299.88
	299.92
	299.86
	299.84
	299.88
	299.86
	299.88
	299.86
	299.88
	299.88


表C.1 测量数据

平均值为： 

单次实验标准偏差为：
在实际测量中，以3次测量值的算术平均值作为测量结果，因此：

                     

D.3.2  标准器引入的标准不确定度分量

D.3.2.1  游标卡尺读数引入的不确定度分量
校准使用的游标卡尺最小分度值为0.02 mm，对线误差分布区间为±0.01 mm，半宽为0.01 mm，按均匀分布，则由读数引入的不确定度分量：

                          

D.3.3.2  游标卡尺最大允许误差引入的不确定度分量   
校准使用的游标卡尺最小分度值为0.02 mm，根据检定规程其在300 mm测量点最大允许误差为±0.04 mm，半宽为0.04 mm，按均匀分布，则游标卡尺最大允许误差引入的不确定度分量:

                       
因此，由标准器引入的标准不确定度:



D.4  计算合成标准不确定度

                          

                         
考虑到各分量互不相关，因此，合成标准不确定度为：

                     
D.5  确定扩展不确定度
取包含因子k=2，则测量结果的扩展不确定度为：
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