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[bookmark: _Toc16710][bookmark: _Hlk62055861]第一部分 关于超声波点焊分析仪焊层厚度误差校准的验证试验
1、 试验目的
通过试验验证超声波焊点分析仪金属厚度误差校准结果是否满足计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的要求。

2、 主要试验设备（标准器、校准装置）名称、编号
	名称
	编号
	证书号
	有限期至

	焊点分析仪校准装置
	HD202301
	2023112702642
	2024.11.30



主要厂家的超声波焊点分析仪，编号及参数如下：
[bookmark: _Hlk62049269]超声波焊点分析仪1：
型号：NxetSpot 600
编号：1#
厂家：美国NEXTNDT公司

超声波焊点分析仪2：
型号：RSWA F1
编号：2#
厂家：加拿大Tessonics公司


3、 试验方法
根据国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的试验方法。

4、 试验环境条件
[bookmark: _Toc1744003][bookmark: _Toc1744004][bookmark: _Toc1744005]在以下环境条件进行试验：（17~23）℃；相对湿度：57%~62%。
5、 试验过程（试验内容）
以1.8mm厚度金属标准片为标准器。在金属标准片测量位置均匀涂抹耦合剂，将焊点分析仪的测量头放置在标准片测量点位置，测量并读取金属厚度值，取3次读数的平均值作为该点厚度测量值，测量值与标准片校准值之差为该点焊层厚度误差。
焊层厚度测量校准点误差按公式（1）求得。
δp＝La－Lp                                           （1）
式中：
δp－焊层厚度测量示值误差，mm；
La－仪器示值平均值，mm；
Lp－焊点分析仪校准装置厚度校准值，mm。

6、 校准数据
	编号
	实测值
	误差（mm）

	1#
	1.83
	0.02

	
	1.83
	

	
	1.82
	

	2#
	1.82
	0.01

	
	1.82
	

	
	1.81
	


7、 试验结论
由试验验证报告中汇总的数据可见，超声波焊点分析仪的焊层厚度示值误差均满足相关规范要求，证明国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的焊层厚度示值误差校准方法合理。







[bookmark: _Toc25569]第二部分关于超声波焊点分析仪焊点厚度误差校准的验证试验
一、试验目的
通过试验验证超声波焊点分析仪焊点厚度误差校准结果是否满足国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的要求。

二、主要试验设备（标准器、校准装置）名称、编号
	名称
	编号
	证书号
	有限期至

	焊点分析仪校准装置
	HD202301
	2023112702642
	2024.11.30



主要厂家的超声波焊点分析仪，编号及参数如下：
超声波焊点分析仪1：
型号：NxetSpot 600
编号：1#
厂家：美国NEXTNDT公司

超声波焊点分析仪2：
型号：RSWA F1
编号：2#
厂家：加拿大Tessonics公司


三、试验方法
根据国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的试验方法。

四、试验环境条件
在以下环境条件进行试验：（17~23）℃；相对湿度：57%~62%。
五、试验过程（试验内容）
以焊点分析仪校准装置为标准器。在标准焊点测量位置均匀涂抹耦合剂，将焊点分析仪的测量头放置在标准焊点测量点位置，测量并读取焊点厚度值，取3次读数的平均值作为该点厚度测量值，测量值与标准焊点校准值之差为该点焊点厚度度误差。
焊点厚度测量校准点误差按公式（2）求得。
δh＝Lb－Lk                                            （2）
式中：
δh－焊点厚度测量示值误差，mm；
Lb－仪器示值平均值，mm；
Lk－焊点分析仪校准装置厚度校准值，mm。

六、校准数据
	编号
	实测值
	误差（mm）

	1#
	5.34
	0.02

	
	5.33
	

	
	5.34
	

	2#
	5.34
	0.02

	
	5.34
	

	
	5.34
	


七、试验结论
由试验验证报告中汇总的数据可见，声波焊点分析仪的焊点厚度示值误差均满足相关规范要求，证明国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的焊点厚度示值误差校准方法合理。









[bookmark: _Toc26094]第三部分 关于焊点直径示值误差校准的验证试验
一、试验目的
通过试验验证焊点分析仪焊点直径示值误差校准结果是否满足国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的要求。

二、主要试验设备（标准器、校准装置）名称、编号
	名称
	编号
	证书号
	有限期至

	焊点分析仪校准装置
	HD202301
	2023112702642
	2024.11.30



主要厂家的超声波焊点分析仪，编号及参数如下：
超声波焊点分析仪1：
型号：NxetSpot 600
编号：1#
厂家：美国NEXTNDT公司

超声波焊点分析仪2：
型号：RSWA F1
编号：2#
厂家：加拿大Tessonics公司

涡流焊点分析仪3：
型号：V110
编号：3#
厂家：德国霍斯特


三、试验方法
根据国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的试验方法。

四、试验环境条件
在以下环境条件进行试验：（17~23）℃；相对湿度：57%~62%。
五、试验过程（试验内容）
以焊点分析仪校准装置的标准焊点为标准器。超声波焊点分析仪测量时，需要在标准焊点测量位置均匀涂抹耦合剂，将焊点分析仪的测量头放置在标准焊点测量点位置，测量并读取焊点直径值，取3次读数的平均值作为该点焊点直径测量值，测量值与标准焊点校准值之差为该点焊点直径误差。
焊点直径测量校准点误差按公式（3）求得。
δz＝Φa－Φp                                     （3）
式中：
δz －焊点直径示值误差，mm；
Φa－仪器示值平均值，mm；
Φp－焊点分析仪校准装置标准焊点直径校准值，mm。


六、校准数据
	编号
	实测值
	误差（mm）

	1#
	2.7
	-0.2

	
	2.9
	

	
	2.7
	

	2#
	2.7
	-0.2

	
	2.8
	

	
	2.8
	

	3#
	2.8
	-0.2

	
	2.8
	

	
	2.9
	

	1#
	3.9
	-0.1

	
	4.0
	

	
	4.0
	

	2#
	4.0
	-0.1

	
	3.9
	

	
	3.9
	

	3#
	3.7
	-0.3

	
	3.7
	

	
	3.7
	

	1#
	4.8
	-0.2

	
	4.8
	

	
	4.8
	

	2#
	4.7
	-0.2

	
	4.9
	

	
	4.7
	

	3#
	4.7
	-0.3

	
	4.7
	

	
	4.8
	

	1#
	5.8
	-0.2

	
	5.8
	

	
	5.8
	

	2#
	5.8
	-0.2

	
	5.9
	

	
	5.8
	

	3#
	5.7
	-0.3

	
	5.7
	

	
	5.8
	

	1#
	7.7
	-0.3

	
	7.7
	

	
	7.8
	

	2#
	7.7
	-0.3

	
	7.8
	

	
	7.6
	

	3#
	7.7
	-0.3

	
	7.8
	

	
	7.7
	


七、试验结论
由试验验证报告中汇总的数据可见，焊点分析仪的焊点直径示值误差均小于±0.5mm，且在上海计量院和方圆检测认证公司的证书中焊点熔核直径示值误差也均小于±0.5mm，证明国家计量技术规范《焊点分析仪校准规范》征求意见稿的焊点直径示值误差校准方法和计量特性合理。












[bookmark: _Toc26078]附录 校准原始记录示例
[bookmark: _Toc1745615][bookmark: _Toc7486][bookmark: _Toc1745355][bookmark: _Toc1744104][bookmark: _Toc15532][bookmark: _Toc61961277][bookmark: _Toc63693202][bookmark: _Toc63694282]焊点分析仪校准原始记录格式
证书编号：  2023072700005                                     
	校准申请单位
	 起草组

	器具名称
	
	型号规格
	
	准确度等级
	/

	制造单位
	
	器具编号
	
	申请单位地址
	

	环境温度
	
	℃
	环境湿度
	
	%RH
	其它条件
	/

	校准日期
	
	校准人员
	
	核验员
	

	校准所依据的技术文件〈编号、名称〉
	JJF XXX-202X《焊点分析仪校准规范》

	校准用主要计量标准器具

	名称
	测量范围
	技术特征
	证书号
	有效期至

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	校准不确定度
	

	校准结果：

	1.焊层厚度误差：

	标称值（mm）
	测量值（mm）
	误差（mm）

	0.8
	0.82
	0.81
	0.82
	0.02

	
	0.82
	

	1.3
	1.32
	1.32
	1.33
	-0.01

	
	1.32
	

	1.8
	1.83
	1.82
	1.83
	0.02

	
	1.83
	

	2.焊点厚度误差：

	标称值（mm）
	测量值（mm）
	误差（mm）

	3.0
	3.03
	3.02
	3.02
	0.03

	
	3.02
	

	4.0
	4.01
	4.01
	4.01
	-0.03

	
	4.01
	

	5.0
	5.05
	5.05
	5.05
	0.02

	
	5.05
	

	3.焊点熔核直径误差

	标称值（mm）
	测量值（mm）
	误差（mm）

	3
	2.7
	2.9
	2.7
	-0.2

	
	2.8
	

	4
	3.9
	3.9
	4.0
	-0.1

	
	3.9
	

	5
	4.8
	4.8
	4.8
	-0.2

	
	4.8
	

	6
	5.8
	5.9
	5.8
	-0.2

	
	5.8
	

	8
	7.7
	7.8
	7.7
	-0.3

	
	[bookmark: _GoBack]7.7
	

	4.焊点熔核直径示值重复性

	测量值（mm）
	4.9
	4.8
	4.8
	4.8
	4.7

	测量值（mm）
	4.7
	4.8
	4.7
	4.8
	4.7

	重复性（mm）
	0.07


——以下空白——
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