附件3

石油和化工行业计量技术规范项目建议书
	建议项目名称
	落砂耐磨试验仪校准规范

	制定或修订
	   █制定    □修订
	被修订计量技术规范号
	/

	计量技术规范性质
	 □检定规程

 █校准规范
	计量技术规范类别
	□重点

█基础

	主要起草单位
	上海市质量监督检验技术研究院

	联系人
	 杨曦
	联系电话
	17612126511 

	任务年限
	2024年
	申请经费
	5万

	参加单位
	 

	具备的特点
	· 安全 □节能 □环保 □自主创新 █其他行业需求

	目的、意义和

必要性
	1. 目的和意义

    涂料耐磨性是评价和控制产品质量的重要性能指标，目前测试涂料耐磨性有旋转磨擦橡胶轮法、落砂法和喷砂法。落砂法用于测试磨料落在金属或玻璃面板等平面刚性表面上的涂层上而产生的耐磨性。《GB/T 23988-2009涂料耐磨性测定落砂法》也规定了色漆、清漆或相关产品的单层涂膜或多层涂膜耐磨性的测定方法。《JG/T 133-2000建筑用铝型材、铝板材氟碳涂层》 中对有机涂层的耐磨性提出了要求，并在附录A中给出了具体的测试方法，《ASTM D968-2017用落砂法测定有机涂层耐磨性的标准试验方法》中也规定了有机涂层对落在平面刚性表面，如金属或玻璃板涂层上的磨料的耐磨性测定标准方法。但目前没有针对落砂耐磨试验仪的国家检定规程或校准规范以保证测试结果的准确。建立落砂耐磨试验仪校准规范，对于填补落砂耐磨试验仪溯源空缺，保证涂层耐磨性测定结果的稳定可靠，提高涂层性能具有重要意义。
2. 先进性和亮点、社会效益和推广应用前景
国家标准《GB/T 23988-2009涂料耐磨性测定落砂法》为落砂耐磨试验仪校准规范提供了技术支持，以此为基础建立落砂耐磨试验仪的计量方法不仅迎合了各涉及行业对于涂料耐磨性测试准确度的需求，同时也规范了落砂耐磨试验仪生产和使用的标准化。目前已有上海市质量监督检验技术研究院、上海建科检验有限公司等企业有落砂耐磨试验仪的计量需求。

3.查新结果（国家、本行业或其他行业是否有相关技术规范）

经查询《GB/T 23988-2009涂料耐磨性测定落砂法》中所采用的落砂耐磨试验仪并无相应的国家、本行业或其他行业有关的计量技术规范，完全需要依靠本单位的技术能力制定。

	范围和主要
计量特性
	1. 计量技术规范的适用范围

落砂耐磨试验仪的计量校准。
2. 以典型仪器或试验设备等（注明仪器型号）为依据，提出计量特性的技术指标，包括其名称、测量范围和最大允许误差

落砂耐磨试验仪，型号为BGD 529型依据，提出的计量特性技术指标如下：

序号

项目

最大允许误差
1

导管长度/ mm
914.40±0.25
2

导管内径/ mm
19.05±0.08
3
流出速度/L·s-1
11±2
4

漏斗夹角/°

60±2.5
5
样板角度/°
45±2.5
3.主要测量标准的技术指标

序号

设备名称

要求

1

钢卷尺
量程（0~5）m，MPE±（0.03+0.03L）mm.
2

游标卡尺
量程（0~50）mm ，MPE ±0.02mm
3
电子秒表
量程（0~3600）s，MPE±0.5s/d
4
玻璃量具
A级
5

光学倾斜仪
量程（-120~120）°，MPE±0.2°

4.简要描述主要计量项目的技术原理

导管长度由钢卷尺直接测得。导管长度误差由钢卷尺测量导管长度三次取平均值计算。导管内径由游标卡尺直接测得，导管内径误差由游标卡尺测量3个方向的直径取平均值计算。流出速度由玻璃量器测量体积，用电子秒表直接测得流出时间，将2L符合GB178的标准砂倒入漏斗，用底部调整螺钉使装置对中心直至从互为90°的两个位置上观察时，砂束的内心正好落在砂流的中心位置上为止。测定3次，其体积除以流出时间的平均值为流出速度。漏斗夹角和样板角度由光学倾角仪直接测量得出，每个尺寸测量3次，取平均值为测量结果

	水平
	       □国际先进        █国内先进        

	国内外情况
简要说明
	1.与国内相关技术规范之间的关系

《落砂耐磨试验仪计量校准规范》的校准项目主要依据《GB/T 23988-2009涂料耐磨性测定落砂法》、《JG/T 133-2000建筑用铝型材、铝板材氟碳涂层》附录A中对落砂耐磨试验仪提出的参数要求，项目校准方法则参考了《JJF（轻工）143-2020皮革耐磨性能测试仪校准规范》、《JJF（石化）001-2015漆膜耐洗刷试验仪校准规范》中长度和时间参数校准技术内容，分别对落砂耐磨试验仪的各个组成部件溯源。拟建立一套完整的校准方法，并按照《JJF 1059-2012测量不确定度评定与表示》给出参考不确定度评定方法。
2.指出是否发现有知识产权的问题，或涉及专利的情况

本次申报的计量技术规范未发现有知识产权问题及涉及专利的情况。

	主要

起草单位
	（签字、盖公章）
月  日
	技术

委员会
	（盖公章）
月  日
	部委托

支撑

单位
	（盖公章）
月  日


填写说明：1.表中第2，3，8行，请在选定的内容上填写 “█”的符号。

          2.填写制定或修订项目中，若选择修订则必须填写被修订计量技术规范号。
