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焊点分析仪校准规范

1  范围

本规范适用于采用超声波脉冲反射原理和电磁感应原理的焊点分析仪的校准。

2  引用文件

本规范引用了下列文件：

JJF 1094—2002    测量仪器特性评定

JJF 1126—2004    超声波测厚仪

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。

3  术语

3.1 电阻点焊  Resistance spot welding

焊件装配成搭接接头，并压紧在两电极之间，利用电阻热熔化母材金属，形成焊 

点的电阻焊方法。

3.2 焊层厚度  Welding layer thickness

单层金属时，即为单层金属厚度，多层金属点焊时，焊层熔合后，为焊点分析仪 

测头接触的第一层金属厚度。

3.3 焊点厚度  Solder joint thickness

点焊时，焊层熔合后，在垂直于焊层方向熔核形成的总厚度。

3.4 焊点直径  Solder joint diameter

点焊时，焊层熔合后，在平行于焊层方向的横截面上，对熔核形成区域通过最小 

二乘法拟合出的圆的直径。

4  概述

焊点分析仪是一种电阻点焊质量检测仪器，广泛应用于汽车、轨道列车、飞机等 

机械制造行业。主要用于汽车白车身、高铁车体、飞机机身拼装过程形成焊点的焊点 

直径和焊层厚度的检测。
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超声波焊点分析仪主要是采用超声波脉冲反射原理，利用发射的回波信号进行采 

样，读取其波形特征参数，并通过相关软件按照一定算法对其特征参数进行分析，从



JJFXXX—202X

2

而得到关于焊接金属板焊层厚度、焊点直径等信息。涡流焊点分析仪主要是采用电磁 

感应原理，利用因焊接过程使材料密度和晶粒组织结构发生细微变化从而导致对磁的 

感应也发生变化，读取磁感应强度变化信号，并通过相关软件按照一定算法对其特征 

参数进行分析，从而得到焊点直径等信息。焊点分析仪（如图 1）主要由测头和便携 

式计算机组成。

图 1 焊点分析仪示意图

1—便携式计算机；2—数据线；3—测头

5  计量特性

焊点分析仪计量特性指标见表 1。

表 焊点分析仪计量特性

计量特性 技术参数（mm）

焊层厚度示值误差 ±0.05

焊点厚度示值误差 ±0.05

焊点直径示值误差 ±0.5

焊点直径示值重复性 0.2

注： 以上指标不适用于合格性判别，仅供参考。

6  校准条件
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6.1 环境条件

6.1.1  环境温度：（15~25） ℃。
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6.1.2  环境相对湿度：＜65%。

6.1.3  实验室内环境应符合测量仪正常工作条件，不应有影响测量准确度的振动和磁 

场等因素，校准用测量标准器应在测量环境中稳定不少于 1 h。

6.2 测量标准及其他设备

校准使用的测量标准及其他设备见表 2。

表 2  测量标准及其他设备

序号 校准项目 校准用标准器 技术参数

1 焊层厚度误差 厚度标准片

最小厚度： ≤0.8mm；

最大厚度： ≥3mm；

测量不确定度：U=0.01mm (k=2)

2 焊点厚度误差

3 焊点直径误差

4 焊点直径示值重复性

焊点标准块

焊点最小厚度： ≤3mm；

焊点最大厚度： ≥6mm；

最小直径： ≤3mm；

最大直径： ≥8mm；

测量不确定度：U=0.01mm (k=2)

注：校准用标准器可参考附录 E 要求。

7  校准项目和校准方法

校准前，首先对焊点分析仪的外观及各部分相互作用进行检查，确定没有影响计 

量特性的因素后再进行校准。若仪器附带校准块，依据使用说明书进行仪器设置和初 

始化并自校准。

7.1 焊层厚度误差

以厚度标准片为标准器（见图 E.1）在常见测量范围内选取大致均匀 3 个校准点 

（一般最小厚度不大于 0.8mm，最大厚度不小于 3mm）。如果需要测量介质，在厚度 

标准片测量位置均匀涂抹耦合剂，将焊点分析仪的测头放置在标准片测量点位置，测 

量并读取厚度值，每点取 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示值误差。
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焊层厚度各校准点测量示值误差按公式（1）求得。

δp＝La－Lp                                                                                                  （1）

式中：

δp——焊层厚度测量示值误差，mm；
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La——仪器示值平均值，mm；

Lp——厚度标准片校准值，mm。

7.2 焊点厚度误差

以焊点标准块为标准器（见图 E.2）在常见测量范围内选取大致均匀 3 个校准点 

（一般最小厚度不大于 3mm，最大厚度不小于 6mm）。如果需要测量介质，在焊点标 

准块测量位置均匀涂抹耦合剂，将焊点分析仪的测头放置在标准块测量点位置，测量 

并读取焊点厚度值，每点取 3 次读数的平均值作为该点焊点厚度测量值，测量值与标 

准块校准值之差为该点焊点厚度示值误差。

焊点厚度各校准点测量示值误差按公式（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——焊点标准块厚度校准值，mm。

7.3 焊点直径误差

以焊点标准块为标准器（见图 E.2）在常见测量范围内选取大致均匀 5 个校准点 

（一般最小直径不大于 3mm，最大直径不小于 8mm）。如果需要测量介质，在焊点标 

准块测量位置均匀涂抹耦合剂，将焊点分析仪的测头放置在标准块测量点位置，测量 

并读取焊点直径值，每点取 3 次读数的平均值作为该点焊点直径测量值，测量值与标 

准块校准值之差为该点焊点直径误差。

焊点直径测量各校准点测量示值误差按公式（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——焊点标准块焊点直径校准值，mm。

7.4 焊点直径示值重复性
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选取焊点直径接近 5mm 的焊点标准块，利用焊点分析仪对焊点直径进行测量，
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得到焊点直径测量重复性。按照 7.3 的方法对任意焊点标准块重复测量 10 次。重复性 

计算见公式（4）。

                     （4）

式中：

s ——示值重复性；

Φi ——第 i 次的焊点直径示值；

-

Φ ——10 次示值的平均值； 

n ——测量次数，n=10。

8  校准结果表达

校准证书应至少包括以下信息：

a)  标题，如“校准证书”；

b) 实验室名称和地址；

c)  进行校准的地点（如果与实验室的地址不同）；

d) 证书的唯一性标识（如编号），每页及总页数的标识；

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，应对被校样品的抽样程序进行说明；

i)  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)  校准结果及其测量不确定度的说明；

m)  对校准规范的偏离；

n) 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；

o) 校准结果仅对被校对象有效的声明；
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p) 未经实验室书面批准，不得部分复制证书的声明。

9  复校时间间隔
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由于复校时间间隔的长短是由焊点分析仪的使用状况、使用者、设备本身质量等 

诸因素所决定的，因此送校单位可根据仪器实际使用情况自主决定复校时间间隔。建 

议复校时间间隔一般为 1 年。

以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。如

要下载或阅读全文，请访问：

https://d.book118.com/417131016023006104

https://d.book118.com/417131016023006104

