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II

 

引   言 
 

 JJF 1071-2010《国家计量校准规范编写规则》、JJF 1001-2011《通用计量术语及定

义》、JJF 1059.1-2012《测量不确定度评定与表示》共同构成支撑校准规范制修订工作

的基础性系列规范。 

与 JJF 1175-2007《试验筛校准规范》相比，除编辑性修改外主要技术变化如下： 

——增加了引言； 

——去掉金属丝编织网试验筛网孔尺寸偏差中的中间偏差； 

——将金属丝编织网试验筛网孔尺寸及偏差要求中的 4.75mm 网孔的平均尺寸偏差修

改为 0.15mm；0.63mm 网孔的平均尺寸偏差修改为 0.104mm；0.224mm 网孔的平均尺

寸偏差修改为 0.009mm； 

——校准用设备中增加了影像测量仪及校准设备的最佳放大倍数要求； 

——删除了“网孔尺寸在最大尺寸（ω+X ）和中间尺寸（ω+Z ）之间的网孔数量”

这一校准项目； 

——修改了“金属丝编织网试验筛筛孔尺寸测量结果不确定度评定”。 

本规范的历次版本发布情况： 

JJF 1175-2007
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试验筛校准规范 

1  范围 

本规范适用于尺寸为(0.020～125)mm 的金属丝编织网、(1～125)mm 的金属穿孔板试

验筛的校准。  

2  引用文件 

  本规范引用了下列文件： 

GB/T 5329   试验筛与筛分试验 术语       

GB/T 6003.1 金属丝编织网试验筛  

GB/T 6003.2 金属穿孔板试验筛 

GB/T 6005   试验筛  金属丝编织网、穿孔板和电成型薄板  筛孔的基本尺寸 

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（包括所有修订单）适用于本规范。 

3  术语和定义 

3.1  筛分（Sieving） 

   用一个或一个以上的筛子将粒度不同的离散颗粒物料按尺寸大小进行分离的过程。 

3.2  筛分粒度分析（Size anclysis by sieving） 

   通过筛分将样品分成不同粒度级并报出结果。 

4  概述 

    试验筛是符合某项标准规范的用于对颗粒物料作筛分粒度分析的筛具。它广泛应用于

地质勘探、冶金、化工、医药、建材、磨料等行业以及科研院所进行粒度分析和筛分试验。 

成套的试验筛由若干个不同筛孔尺寸的筛子与盖、接料盘组成（见图 1）。金属丝编织

网试验筛、金属穿孔板试验筛筛面网孔或筛孔的排列如图 2、图 3和图 4所示。 
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1—盖       2—试验筛      3—接料盘 

 

 

 

 

 

 

                              

 

 

     3 

1 

 

2 

 
60° 

60° 

图 1  套筛的组成 

ω—网孔尺寸    d—丝径 

图 2  网筛编织形式和网孔尺寸的测量 

P—节距       ω—方孔尺寸 

图 4  板筛方孔排列形式和筛孔尺寸测量 

P—节距         Φω—孔径 

图 3  板筛圆孔排列形式和筛孔尺寸测量 
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5  计量特性 

5.1  金属丝编织网试验筛 

5.1.1  网孔最大尺寸 （ω+X ） 

网孔的最大尺寸偏差（见表 1）。 

5.1.2  网孔平均尺寸（ω±Y ） 

网孔平均尺寸偏差（见表 1）。 

5.1.3  金属丝直径尺寸（ d） 

金属丝直径尺寸（见表 1）。 

表 1  网孔尺寸及偏差和金属丝直径                   mm 

网孔基本尺寸 网孔尺寸偏差 金属丝直径 

ω 任意网孔最大尺寸偏差 
+X 

平均尺寸偏差 
±Y 

d dmax dmin 

125 4.51 3.66 
8.0 9.2 6.8 

112 4.15 3.29 

106 3.99 3.12 

6.3 7.2 5.4 

100 3.82 2.94 

90 3.53 2.66 

80 3.24 2.37 

75 3.09 2.22 

71 2.97 2.10 
5.6 6.4 4.8 

63 2.71 1.87 

56 2.49 1.67 

5.0 5.8 4.3 53 2.39 1.58 

50 2.29 1.49 

45 2.12 1.35 

4.5 5.2 3.8 40 1.94 1.20 

37.5 1.85 1.13 
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 表 1（续）  网孔尺寸及偏差和金属丝直径                  mm 

网孔基本尺寸 网孔尺寸偏差 金属丝直径 

ω 任意网孔最大尺寸偏差 
+X 

平均尺寸偏差 
±Y d dmax dmin 

35.5 1.78 1.07 
4.0 4.6 3.4 

31.5 1.63 0.95 

28 1.50 0.85 

3.55 4.10 3.00 
26.5 1.44 0.80 

25 1.38 0.76 

22.4 1.27 0.68 

20 1.17 0.61 

3.15 3.60 2.70 
19 1.13 0.58 

18 1.08 0.55 

16 0.99 0.49 

14 0.90 0.43 
2.8 3.2 2.4 

13.2 0.86 0.41 

12.5 0.83 0.39 

2.5 2.9 2.1 11.2 0.77 0.35 

10 0.71 0.31 

9.5 0.68 0.30 
2.24 2.60 1.90 

9 0.65 0.28 

8 0.60 0.25 2.0 2.3 1.7 

7.1 0.55 0.22 

1.8 2.1 1.5 6.7 0.53 0.21 

6.3 0.51 0.20 

5.6 0.47 0.18 

1.6 1.9 1.3 5.0 0.43 0.16 

4.75 0.41 0.15 
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表 1（续）  网孔尺寸及偏差和金属丝直径             mm 

网孔基本尺寸 网孔尺寸偏差 金属丝直径 

ω 任意网孔最大尺寸偏差 
+X 

平均尺寸偏差 
±Y d dmax dmin 

4.50 0.40 0.14 
1.4 1.7 1.2 

4.0 0.37 0.13 

3.55 0.34 0.11 

1.25 1.50 1.06 3.35 0.32 0.11 

3.15 0.31 0.10 

2.8 0.29 0.09 1.12 1.30 0.95 

2.5 0.26 0.08 
1.00 1.15 0.85 

2.36 0.25 0.08 

2.24 0.24 0.07 
0.90 1.04 0.77 

2.0 0.23 0.07 

1.8 0.21 0.06 

0.80 0.92 0.68 1.7 0.20 0.06 

1.6 0.19 0.05 

1.4 0.18 0.05 0.71 0.82 0.60 

1.25 
0.16 0.04 0.63 0.72 0.54 

1.18 

1.12 0.15 0.04 
0.56 0.64 0.48 

1.0 0.14 0.03 

0.900 0.131 0.031 
0.50 0.58 0.43 

0.850 0.127 0.029 

0.800 0.122 0.028 
0.45 0.52 0.38 

0.71 0.112 0.025 

0.63 0.104 0.022 
0.40 0.46 0.34 

0.600 0.101 0.021 
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  表 1（续）  网孔尺寸及偏差和金属丝直径               mm 

网孔基本尺寸 网孔尺寸偏差 金属丝直径 

ω 任意网孔最大尺寸偏差 
+X 

平均尺寸偏差 
±Y 

d dmax dmin 

0.56 0.096 0.020 0.355 0.41 0.30 

0.5 0.089 0.018 0.315 0.36 0.27 

0.450 0.084 0.016 
0.28 0.32 0.24 

0.425 0.081 0.016 

0.400 0.078 0.015 0.25 0.29 0.21 

0.355 0.072 0.013 0.224 0.26 0.19 

0.315 0.067 0.012 
0.20 0.23 0.17 

0.300 0.065 0.012 

0.280 0.062 0.011 0.18 0.21 0.17 

0.250 0.058 0.0099 
0.16 0.19 0.13 

0.224 0.054 0.009 

0.212 0.052 0.0087 
0.14 0.17 0.12 

0.200 0.050 0.0083 

0.180 0.047 0.0076 0.125 0.150 0.106 

0.160 0.044 0.0069 0.112 0.130 0.095 

0.150 0.043 0.0066 
0.100 0.115 0.085 

0.140 0.041 0.0063 

0.125 0.038 0.0058 0.090 0.104 0.077 

0.112 0.036 0.0054 0.080 0.092 0.068 

0.106 0.035 0.0052 
0.071 0.082 0.060 

0.100 0.034 0.005 

0.09 0.032 0.0046 0.63 0.72 0.54 

0.08 0.030 0.0043 0.56 0.64 0.48 

0.075 0.029 0.0041 
0.050 0.058 0.043 

0.071 0.028 0.004 
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                                 表 1（续）  网孔尺寸及偏差和金属丝直径          mm 

网孔基本尺寸 网孔尺寸偏差 金属丝直径 

ω 任意网孔最大尺寸偏差 
+X 

平均尺寸偏差 
±Y d dmax dmin 

0.063 0.026 0.0037 0.045 0.052 0.038 

0.056 0.025 0.0035 0.040 0.046 0.034 

0.053 0.024 0.0034 
0.036 0.041 0.031 

0.050 0.023 0.0033 

0.045 0.022 0.0031 
0.032 0.037 0.027 

0.040 0.021 0.003 

0.038 0.020 0.0029 
0.030 0.035 0.024 

0.036 0.020 0.0028 

0.032 0.019 0.0027 0.028 0.033 0.023 

0.025 0.016 0.0025 0.025 0.029 0.021 

0.020 0.014 0.0023 0.020 0.028 0.017 

 

5.2 金属穿孔板试验筛 

5.2.1  筛孔尺寸 

筛孔尺寸偏差（见表 2）。  

                             表 2  筛孔尺寸、偏差                          mm 

筛孔的基本尺寸   ω 筛孔尺寸偏差 
± 

125 1 

112 0.95 

106 0.9 

100 0.85 

90 0.8 

80 0.7 

75 0.7 

71 0.65 
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表 2（续）  筛孔尺寸、偏差                    mm 

筛孔的基本尺寸   ω 筛孔尺寸偏差  
± 

63 0.6 

56 0.55 

53 0.55 

50 0.55 

45 0.5 

40 0.45 

37.5 0.45 

35.5 0.4 

31.5 0.4 

28 0.35 

26.5 0.35 

25 0.35 

22.4 0.3 

20 0.3 

19 0.29 

18 0.28 

16 0.27 

14 0.26 

13.2 0.25 

12.5 0.24 

11.2 0.23 

10 0.21 

9.5 0.21 

9 0.2 

8 0.19 
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表 2（续）  筛孔尺寸、偏差                     mm 

筛孔的基本尺寸   ω 筛孔尺寸偏差 
± 

7.1 0.18 

6.7 0.17 

6.3 0.17 

5.6 0.15 

5 0.14 

4.75 0.14 

4.5 0.14 

4 0.13 

3.55 0.12 

3.35 0.11 

3.15 0.11 

2.8 0.11 

2.5 0.11 

2.36 0.11 

2.24 0.10 

2 0.09 

1.8 0.08 

1.7 0.08 

1.6 0.08 

1.4 0.08 

1.25 0.08 

1.18 0.07 

1.12 0.07 

1 0.07 

注：校准工作不判断合格与否，上述计量特性要求仅供参考。 
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6  校准条件      

6.1  环境条件 

校准室温度：（20±10）℃。 

6.2  被校试验筛应具备的条件 

    金属丝编织网的丝网上不应有明显的编织缺陷、折痕、杂质、破损和筛网松弛。金属

穿孔扳的筛孔不得有明显的缺陷。 

6.3  校准用设备 

    校准用设备（见表 3）。 

表 3  校准用设备 

试验筛类型及规格 使用设备 

金属丝 

编织网 

0.020 mm≤ω＜0.1 mm 
最大允许误差不大于±0.7 μm， 

放大倍率（50～200）倍的影像测量仪 

0.1 mm≤ω＜5 mm MPE: ±（1+100/L） μm的工具显微镜 

5 mm≤ω≤125 mm MPE: ±0.05 mm的通用卡尺 

穿孔板 
1 mm≤ω＜5 mm MPE: ±（1+100/L）μm的工具显微镜 

5 mm≤ω≤125 m MPE: ±0.05 mm的通用卡尺 
 

注：也可采用满足测量不确定度要求的其他测量设备进行校准。 

7  校准项目和校准方法 

7.1  金属丝编织网试验筛网孔尺寸 

  要求在经线和纬线方向上的网孔中心线上对网孔进行测量。 

网孔尺寸小于 5 mm的用非接触测量法，网孔尺寸不小于 5 mm的可用接触测量法。

如用工具显微镜测量应将米字线中心压在被测网孔经线或纬线方向上的网孔边缘中心部

位（见图 2）进行测量。用影像测量仪评价筛孔尺寸时使用点到线的方式。 

对筛网上的任意网孔都应能接受测量，包括离筛面边缘最近网孔。对不多于 20 个网

孔的筛网，应检查所有的网孔；对超过 20个网孔的试验筛，应按以下步骤进行： 

7.1.1  网孔最大尺寸偏差 

    在整个筛面上，严格观查所有单个网孔，对过大尺寸的网孔进行测量。以测得的网孔

最大尺寸（ω+X ）与基本尺寸（ω）之差作为校准结果。 
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7.1.2  网孔平均尺寸偏差和金属丝直径偏差 

至少选择两个取样部位，每个部位分别在经向和纬向上选取 10 个连续网孔，然后沿

经向和纬向方向连续测量，同时测得丝径和网孔尺寸，并分别计算出每个取样部位的经向

和纬向上的网孔平均尺寸（ω±Y）和平均丝径（ d）。网孔平均尺寸与基本尺寸之差即为平

均尺寸偏差，以平均尺寸偏差和平均丝径作为校准结果。 

7.1.3  基本尺寸的确定 

     对于未知基本尺寸的试验筛，首先要确定基本尺寸（ω）。其方法按 7.1.2进行，得到

网孔平均尺寸（ω±Y ）和平均丝径( d )之后与表 1筛孔的基本尺寸(ω)对照，与之最接近的

尺寸即可定为该试验筛的基本尺寸。 

7.2  金属穿孔板试验筛筛孔尺寸 

在板上选定的任一区域内测量其尺寸 ω（应为方孔中间截面宽度处或圆孔直径处测得

的数值，包括测量离筛面边缘最近的筛孔），沿不同方向的两条直线进行测量。两条直线

所呈角度：对于圆孔应为 90°或 60°（见图 3）；对于方孔应为 90°（见图 4），每个方向上至

少测量 5个筛孔。取最大筛孔尺寸作为校准结果。如果在穿孔板上的筛孔数目未达到两个

方向上检查时所要求的筛孔的最小数目，则应检测试验筛上所有的筛孔。 

8  校准结果表达 

校准后的试验筛，出具校准证书。校准证书应给出校准结果及测量不确定度。 

9  复校时间间隔 

由于复校时间间隔的长短是由试验筛的使用情况﹑使用者﹑试验筛本身质量等诸因

素所决定的，因此，送校单位可根据实际使用情况自主决定复校时间间隔。建议一般为1

年。 
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附录A 

金属丝编织网实验筛筛孔尺寸测量结果的不确定度评定 

A.1  筛孔尺寸为（0.020mm≤ω＜0.1mm）范围的测量结果不确定度评定 

A.1.1  概述 

A.1.1.1  测量方法：依据本校准规范对于（0.020mm≤ω＜0.1mm）在影像测量仪（以下

简称影像仪）上测量实验筛孔尺寸。 

A.1.1.2  测量环境条件：温度（20±0.5）℃ 

A.1.2  数学模型 

测量的数学模型 

d=δ  

式中：δ ——被测筛孔尺寸的测量结果； 

d——影像仪的测量值。 

测量不确定度的构成要素：测量重复性引入的标准不确定度分量 )( 1du ；影像仪示值误

差引入的标准不确定度分量 )( 2du ；被测件与影像仪线涨系数差引入的标准不确定度分量

)( 3du ；被测件与影像仪温度差引入的标准不确定度分量 )( 4du 。 

 

A.1.3  标准不确定度分量评定 

A.1.3.1  测量重复性引入的标准不确定度分量 )( 1du  

通过用影像测量仪对 0.02mm试验筛的一个筛孔测量 10次，得到测量列 0.0193、 

0.0194、0.019、0.0193、0.0193、0.0187、0.0194、0.0192、0.0191、0.0189。 

用 Bessel公式计算得: 

s =
1

2

1

−

−∑
=

n

qq
n

k
k ）（

=0.23μm 

实际测量以单次测量值为测量结果，则可得到由测量重复性引起的标准不确定度为: 

u(d1)=0.23μm 

A.1.3.2  影像仪示值误差引入的标准不确定度分量 )( 2du  
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影像仪MPE：±（0.5+ L /600）μm，符合矩形分布，取 k= 3  

)( 2du =
3
5.0 =0.29 μm 

A.1.3.3  被测件与影像仪线涨系数差引入的标准不确定度分量 )( 3du  

被测件与影像仪的线涨系数差是随着尺寸及温度变化的，实验筛的平均尺寸偏差随着

尺寸的增大也会增大，经计算在 t∆ =10℃，对应筛孔尺寸的线涨系数差引入的标准不确定

度均可忽略不计。 

A.1.3.4  被测件与影像仪温度差引入的标准不确定度分量 )( 4du  

被测件与影像仪的温度差是随着尺寸及温度变化的，实验筛的平均尺寸偏差随着尺寸

的增大也会增大，经计算在 t∆ =2℃，对应筛孔尺寸的温度差差引入的标准不确定度均可忽

略不计。 

A.1.4  标准不确定度汇总 

                                  附表 A.1：标准不确定度汇总                  μm 

分  量 不确定度来源 标准不确定度 

)( 1du  测量重复性 0.23 

)( 2du  影像仪示值误差 0.29 

37.0c =u
 

A.1.5  合成标准不确定度 

灵敏系数， iC =1 

各影响量相互独立，合成标准不确定度为： 
2

cu = )( 1
2 du + )( 2

2 du  

cu =0.37 μm 

A.1.6  扩展不确定度 

服从正态分布，取 k=2 

                   U= cu ×k=0.37×2=0.74 μm 
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A.2  筛孔尺寸为（0.1mm≤ω＜5mm）范围的测量结果不确定度评定 

A.2.1  概述 

A.2.1.1  测量方法：依据本校准规范对于（0.1mm≤ω＜5mm）在万能工具显微镜上直接测

量实验筛孔尺寸。 

A.2.1.2  测量环境条件：温度（20±10）℃ 

A.2.2  数学模型 

测量的数学模型 

d=δ  

式中：δ ——被测筛孔尺寸的测量结果； 

d——在万能工具显微镜的读数值。 

测量不确定度的构成要素：测量重复性引入的标准不确定度分量 )( 1du ；万能工具显微

镜示值误差引入的标准不确定度分量 )( 2du ；被测件与万能工具显微镜线涨系数差引入的

标准不确定度分量 )( 3du ；被测件与万能工具显微镜温度差引入的标准不确定度分量

)( 4du 。 

A.2.3  标准不确定度分量评定 

A.2.3.1  测量重复性引入的标准不确定度分量 )( 1du  

通过用万能工具显微镜对 0.5mm试验筛的一个筛孔测量 10次，得到测量列 0.508、 

0.508、0.508、0.508、0.509、0.509、0.508、0.509、0.509、0.509。 

用 Bessel公式计算得: 

s =
1

2

1

−

−∑
=

n

qq
n

k
k ）（

=0.53μm 

实际测量以单次测量值为测量结果，则可得到由测量重复性引起的标准不确定度为: 

u(d1)=0.53μm 

A.2.3.2  万能工具显微镜示值误差引入的标准不确定度分量 )( 2du  

万能工具显微镜MPE：±（1+ L /100）μm，符合矩形分布，取 k= 3  
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)( 2du =
3

1 =0.58 μm 

A.2.3.3  被测件与万能工具显微镜线涨系数差引入的标准不确定度分量 )( 3du  

被测件与万能工具显微镜的线涨系数差是随着尺寸及温度变化的，实验筛的平均尺寸

偏差随着尺寸的增大也会增大，经计算在 t∆ =10℃，对应筛孔尺寸的线涨系数差引入的标

准不确定度均可忽略不计。 

A.2.3.4  被测件与万能工具显微镜温度差引入的标准不确定度分量 )( 4du  

被测件与万能工具显微镜的温度差是随着尺寸及温度变化的，实验筛的平均尺寸偏差

随着尺寸的增大也会增大，经计算在 t∆ =2℃，对应筛孔尺寸的温度差差引入的标准不确定

度均可忽略不计。 

A.2.4  标准不确定度汇总 

                           附表 A.1：标准不确定度汇总                        μm 

分  量 不确定度来源 标准不确定度 

)( 1du  测量重复性 0.53 

)( 2du  万能工具显微镜示值误差 0.58 

cu =0.79 

A.2.5  合成标准不确定度 

灵敏系数， iC =1 

各影响量相互独立，合成标准不确定度为： 
2

cu = )( 1
2 du + )( 2

2 du  

cu =0.79 μm 

A.2.6  扩展不确定度 

服从正态分布，取 k=2 

                   U= cu ×k=0.79×2=1.6 μm 
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附录 B 

金属穿孔板试验筛筛孔尺寸测量结果的不确定度分析 

B.1  概述 

B.1.1  测量方法：依据本校准规范对于大于等于 5mm的金属板厚试验筛用分度值为 0.02mm

的游标卡尺直接测量筛孔尺寸。 

B.1.2   测量环境条件：温度（20±10）℃。 

B.2  数学模型 

测量的数学模型：δ=d 

δ——被测筛孔尺寸的测量结果； 

d ——在游标卡尺上的读数值。 

测量不确定度的构成要素:测量重复性引起的标准不确定度 u(d1)；游标卡尺的示值误

差引起的标准不确定度 u(d2)；游标卡尺的对线误差引起的标准不确定度 u(d3)；被测件与

游标卡尺线胀系数差引起的标准不确定度 u(d4)；被测件与游标卡尺的温度差引起的标准

不确定度 u(d5)。 

B.3  标准不确定度分量评定 

B.3.1  测量重复性引起的标准不确定度 u(d1) 

 用游标卡尺对 5mm圆孔金属板厚试验筛的一个筛孔测量 10次，得到测量列 5.0 mm，

5.02 mm，5.0 mm，5.0 mm，5.0 m，5.0 mm，5.02 mm，5.0 mm，5.02 mm，5.0 mm。 

用 Bessel公式计算得: 

s =
1

2

1

−

−∑
=

n

qq
n

k
k ）（

=9.7μm 

实际测量以单次测量值为测量结果，则可得到由测量重复性引起的标准不确定度为: 

u(d1)=9.7μm 

B.3.2  游标卡尺的示值误差引起的标准不确定度 u(d2) 

 游标卡尺示值误差为±20μm，认为符合正态分布，取 k=3,u(d2)=20/3=6.7μm  

B.3.3  游标卡尺的对线误差引起的标准不确定度 u(d3) 
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游标卡尺的对线误差取分度值的 1/2，为±10μm，服从均匀分布 k= 3，则

u(d3)=10/ 3 =5.8μm 

B.3.4  被测件与游标卡尺线胀系数差引起的标准不确定度 u(d4) 

    被测件（钢质）的线胀系数为（11.5±0.5）×10
-6
℃

-1
,游标卡尺的线胀系数为（11.5

±0.5）×10
-6
℃

-1
， 最大差值为 1×10

-6
℃

-1
，△t=10℃，L=5mm,取三角分布，u(d4)=0.02

μm 

B.3.5  被测件与游标卡尺温度差引起的标准不确定度 u(d5) 

   被测件与游标卡尺温度差为 2℃，线胀系数为 11.5×10
-6
℃

-1
， 

   L=5mm，服从反正弦分布 k= 2，则 u(d5)=0.08μm
 

B.4  标准不确定度汇总 

附表 B.1  标准不确定度汇总 

符号 来源 标准不确定度(μm) 

u(d1) 测量重复性 9.7 

u(d2) 游标卡尺示值误差 6.7 

u(d3) 游标卡尺对线误差 5.8 

u(d4) 被测件与游标卡尺线胀系数差 0.02 

u(d5) 被测件与游标卡尺温度差 0.08 

cu =13.1 μm 

B.5 合成标准不确定度 

传播系数 (灵敏系数)，ci=1 

各影响量相互独立，合成标准不确定度为： 

uc
2
= u

2
(d1)+ u

2
(d2)+ u

2
(d3)+ u

2
(d4)+ u

2
(d5) 

cu =13.1μm 

B.6  扩展不确定度 

    服从正态分布 k=2 

  U=k.uc=2×13.1= 26μm 
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附录 C 

校 准 证 书 内 容 

a）标题“校准证书”； 

b) 实验室名称和地址；  

c) 进行校准的地点（如果不在实验室内进行校准）； 

d) 证书或报告的唯一性标识（如编号），每页及总页的标识； 

e) 送校单位的名称和地址； 

f) 被校对象的描述和明确标识； 

g) 进行校准的日期，如果与校准结果的有效性和应用有关时，应说明被校对象的接

收日期； 

h) 如果与校准结果的有效性和应用有关时，应对抽样程序进行说明； 

i) 对校准所依据的技术规范的标识，包括名称及代号； 

j) 本次校准所用测量标准的溯源性及有效性说明； 

k) 校准环境的描述； 

l) 校准结果及测量不确定度的说明； 

m) 校准证书或校准报告签发人的签名、职务或等效标识，以及签发日期；   

n) 校准结果仅对被校对象有效的声明； 

o) 未经实验室书面批准，不得部分复制证书的声明。 
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