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编制说明

一、工作简况

1.1任务来源

本标准于2021年获得中华人民共和国工业和信息化部立项，计划编号JJFZ（建材）010-2021，由中国建筑材料联合会归口。

1.2项目的必要性和解决的主要问题

随着中国市场经济的日益成熟，中国制造的产品开始遍布全世界。产品的包装为产品运输和储存提供安全保障，越来越受到企业的重视。现如今，包装制造行业已经形成巨大的产业链，对国民经济起着举足轻重的作用。21世纪以来，我国卫生陶瓷行业已步入高速发展阶段 ，据不完全统计，截止到 2019年，卫生陶瓷产品的产量达到2.46亿件，约占全球总产量的60％，成为世界上最大的卫生陶瓷生产国、消费国和出口大国。为了减少由于搬运、堆叠、仓储、运输过程造成的陶瓷损坏，卫生陶瓷的包装从原来通过草绳、木板、塑料打包等简易包装到通过瓦楞纸箱、蜂窝纸箱、塑料膜袋等组合包装，但每年仍然有大量的陶瓷制品破损，无法修补和回收利用，导致社会资源的严重浪费及给生产、销售企业带来经济损失。

卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机能测试卫生陶瓷产品包装的耐压强度，以防因耐压强度不够而导致产品在搬运、堆叠、仓储、运输过程中引起产品的变形、损坏等不良现象，是检验产品包装耐压强度最直接的测试设备，可用于判定产品的承物和叠加高度。卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机作为卫生陶瓷行业必不可少的检测设备，对包装的质量控制起着重要的作用。

1.3主要工作过程

（1）资料的收集（2021年9月至2021年12月）

接到标准编制任务后，成立技术规范起草工作组—卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机校准规范起草小组，并召开首次工作组内部会议，初步分配工作内容，设定完成时限；牵头单位梳理国内外相关标准对卫生陶瓷产品抗压、堆码等方面的具体要求；

（2）标准草案的起草（2022年1月至2022年7月）

本标准起草小组在充分收集、认真研究国内外相关标准及资料的基础上，对卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机生产企业和第三方检测实验室在用的包装抗压、堆码性能等进行调研，并对其校准证书进行分析；根据市场调研及国内外标准的研究结果，初步提出技术规范草案，并主要对技术规范草案中重要参数的数值标定进行讨论，确定了检测装置应校准的参数和校准方法，为检测装置的计量特性提供一种可复现的评价手段。初步规定校准证书应包含的内容及测量不确定度评估方法。
1.4 主要参加单位和工作组成员及其所做的工作

本校准规范的主要起草单位为台州市产品质量安全检测研究院、台州方圆质检有限公司、杭州方颂检测设备有限公司。主要对校准规范的内容进行了分任务撰写，对校准规范中的计量特性参数和校准方法进行了讨论确定，对校准方法的合理性进行数据测量及评定。
2、 编写的目的、依据、原则、主要计量特性等内容；

2.1编写的目的
本标准撰写目的主要为了确保卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机校准过程的统一规范，使得卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机通过统一条件的校准过程，可以达到检测水平的一致。

2.2技术依据

（1）本规范依据JJF1071-2010《国家计量校准规范编写规则》、JJF1001-2011《通用计量术语及定义》和JJF1059.1-2012《测量不确定度评定与表示》的规定而制定。

（2）本规范的技术指标参考以下相关包装性能标准：

JC/T 694-2008 卫生陶瓷包装

GB/T 4857.3-2008 包装 运输包装件基本试验 第3部分:静载荷堆码试验方法 

GB/T 4857.4-2008 包装 运输包装件基本试验 第4部分:采用压力试验机进行的抗压和堆码试验方法。

（3）本规范注重科学性、先进性，并努力保证标准技术要求的科学性和可操作性。

2.3原则

在本标准的编写过程中注意贯彻协调一致的原则，与已发布的相关国家标准、行业标准和规范相协调。既考虑相关规范标准，更注重检测仪器实际检测应用情况和检测水平。在充分考虑我国卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验实际检测水平的基础上，既要突出标准的“科学性”、“前瞻性”和“适用性”，也要考虑到各类检测仪器测试的“可行性”和“便捷性”。

2.4主要计量特性

本规范的主要计量特性为：试验荷载误差、预定荷载波动、压板位移准确度、压板水平倾斜度偏差、平整度、计时精度、压板传动速度。

三、对产业发展的支撑作用

本规范规定了卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机计量校准的具体实现方法，实现了载荷、位移、压板水平倾斜度、上、下压板平行度、计时、速度的统一，从而保证不同测试设备测试的可靠性与一致性。

随着该项目的推广，机构和厂家都采购符合规范要求的设备，统一测试项目和标准，将其规范为一台标准设备，可以极大的降低设备采购费用，提高机构的检测可靠性和厂家的研发能力，进而提升用户的使用体验，培育卫生陶瓷产业的健康发展。

四、对所规定的关键技术条款、检定/校准条件、检定/校准方法的有关说明

4.1关键技术条款的说明

目前卫生陶瓷包装抗压、堆码性能试验机主要包含载荷、位移、压板水平倾斜度、上、下压板平行度、计时、速度等参数的测量，仪器的校准过程中应采用符合相关标准规定的计量器具作为标准计量器具。

4.2 校准条件的说明

4.2.1 环境条件

为了确保校准活动中测量标准、被校仪器的正常工作，测量环境温度应符合常规实验室规定条件，本规范中环境温度要求为（20±2）℃；相对湿度要求为不大于75%。

4.2.2校准器具

本规范校准器具使用：符合JJG 144-2017 《标准测力仪检定规程》、JJG 31-2011 《高度卡尺检定规程》、JJG 237-2010《秒表检定规程》。
4.3 校准方法的说明

4.3.1 校准方法的说明

4.3.1.1荷载

将标准测力仪放置在试验机工作台面的中部，使其达到稳定。选取校准点，校准点应不少于5个，一般按测量上限的20%、40%、60%、80%、100%均匀分布。启动试验机，使上压板缓慢接触标准测力仪，加压至校准点（以标准测力仪的示值为准），按进程顺序重复测量3次，每次测量完毕后，应重新置零，在进行下一次试验。测量以标准测力仪的示值为标准。

1）试验载荷误差、试验荷载重复性按以下公式计算。

试验载荷误差：

q=[image: image2.png]



试验荷载重复性：
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式中：q-被测点试验载荷误差，%

      b-试验荷载重复性，%
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-同一被测点3次读数的算术平均值，N

F- 标准测力仪示值，N
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-同一被测点3次测量示值中的最大值、最小值，N。

2）预定荷载波动校准

将油压千斤顶放置与下压板中部，千斤顶底座与板面之间垫厚橡胶垫，然后将千斤顶上升至一定高度，开启试验机，上压板下降，选取上限值的5%的力值作为预置力设定值，当上压板下降到对千斤顶施加的力值达到设定值后停机。调节千斤顶的放油螺杆，使千斤顶以及其缓慢的速度回落，观察试验机显示力值回落后自动补载后的整个过程，记录过程中力值的变化量最大值Fmax，重复测量3次。
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式中：fp-预定荷载波动，%

      Fmax-力值的变化量最大值，N

      Fp-预置力设定值，N

4.3.1.2上压板位移

在试验机位移测量范围内，选取最大位移的1%、10%、50%、80%作为测量点。操作上压板到达预定位移值时，用高度卡尺量取位移高度。

L = D＇[image: image12.png]


 D 

式中：L  -上压板位移误差，mm

D＇-试验机位移量示值，mm 

D  -高度卡尺读数，mm。

4.3.1.3压板水平倾斜度

在下压板的长、宽方向的四等分点分别画3条平行线，得到9个交点，在9个点上用数字水平仪测量其水平倾斜度，共得到9个值，取其中最大值作为压板水平倾斜度。

4.3.1.4上、下压板平行度

用钢卷尺量取上压板长边的边长。选取上压板两条对角线上距离四个顶点100mm处的4个点及两条对角线的交点，共5个点作为测试点。操作上压板移动至合适位置（具体位置根据内径百分表量程而定），用内径百分表分别测量5个点位置上、下压板间的距离。
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式中：P-上、下压板平行度，mm
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-每个校准点实测距离的最大值，mm  
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-每个校准点实测距离的最小值，mm。

4.3.1.5计时示值误差

选取10s、60s、3600s作为计时示值误差的校准点，启动试验机计时装置的同时用秒表进行计时。
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式中：[image: image20.png]AT



-计时示值误差，s
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-每个校准点计时值，s

T-秒表读数，s。

4.3.1.6压板传动速度

（1）定速试验机压板传动速度误差

对定速结构的试验机，采用1min定时运行进行测试，启动设备，令上压板按设定试验速度和方向运行，用高度卡尺实测1min移动的距离。示值[image: image24.png]


与实测值[image: image26.png]


之差即为压板传动速度误差[image: image28.png]Av



。
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式中：[image: image31.png]Av



 -传动速度示值误差，mm/min
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-每个校准点传动速度，mm/min
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-实测值，mm/min。

（2）可调速试验机传动速度
对于可调速结构的试验机，选取低、中、高三个速度点，用高度卡尺测量在移动时间内，上压板移动的距离，计算传动速度。压板传动速度误差测量方法参照定速的方法。

4.3.2 示值误差不确定度的说明

荷载、位移、时间测量不确定度按照附录C中方法确定；

五、重大分歧意见的处理经过和依据；

无。

6、 行业计量技术规范中涉及专利的声明

本规范未涉及专利等知识产权问题。

七、与现行相关法规、规章及相关计量技术规范的协调性；

本规范与有关的现行法规、规章及相关计量技术规范没有冲突。

八、其他应予说明的事项。

无。
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