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冲击试验机摆锤力矩测量仪检定规程

    本规程适用于新制造、使用中和修理后的30--400 N"m冲击试验机摆锤力矩测量

仪 (以下简称测量仪)的检定。

一 概 述

1 摆锤式冲击试验机摆锤力矩测量仪是测量摆锤力矩 (冲击常数)的专用仪器，它由

杠杆测量仪和力臂测长尺组成。

二 技 术 要 求

2 测量仪应在铭牌上注明测量仪的名称、型号、规格、制造厂、出厂编号、出厂日期

等。

测量仪应有牢固的包装箱，在运输中应防止震动，各刀刃与刀承应脱离接触。

测量仪的刀刃不得有崩缺、毛刺、锈蚀等缺陷。刀刃和刀承的接触部分应成一直线，
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并紧密接触。其不接触部分的总长应小于刀刃总长的四分之一，但两端不得有缝隙。刀

刃在刀承上沿刀轴方向的滑动距离应小于1 nuna
5 底脚螺钉及支架的安装应能保证测量仪放置平稳。支杆与支撑盘应接触良好，螺丝

与槽窝配合松紧适度，便于调整水平。

6 测量仪和测长尺的要求见表1:

7 刀刃、刀承和中刀挡刀板等工作部位，其硬度和表面粗糙度的要求为:

    刀承、中刀挡刀板:HRC 62-65         R.<0.2 Nxn
    刀刃:HRC 58-62  Ra<0.2 pm
    连杆:HRC 50一55

8 专用祛码的要求

    0.1洲-5N 其准确度等级与M1级珐码相当。
    10 N-200 N 其准确度等级与M1级祛码相当。

三 检 定 条 件

9检定设备:0.1 fLN-5 N，10 N-200 N力值祛码各一套，其准确度等级与F'2级祛
码相当;3级 (或6等)量块，及相当准确度等级的测长机。

10 摆锤力矩测量仪在 (20士5) ̀C;相对湿度低于75%条件下进行检定。

11 测量仪检定前应在检定室内放置4h以上，其温度与环境温度一致后方可开始检定。

12 检定环境应无震动，无腐蚀性气体。
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表 1

不

值

测

量

测量范围

直接测量 3--40 N

杠杆放大测量 30一400 N

分度值

直接测量
空

载

不大于0.2 mN
满

载

不大于2 mN

不大于51门卜不大于2 niN杠杆放大测量

1/3最大负荷时的四角偏差 蕊0.05 %

杠杆臂比误差 士0.03%

示值误差 土0.05%

示值重复性 (0.05 %

回零差 <1个分度 (使用中为2个分度)

力

臂

测

量

校验棒示值误差:长度460二 示值误差士0.02 tnm

测长尺测量范围:固定段0--450二 活动段450-1000 xnm

测长尺分度值: 0.05二

测长尺零值误差:零刻线重合度土0.005 rnm，尾刻线重合度士0.02 mm

测长尺示值误差:士0.10 nun

四 检定项目和检定方法

13 按第2条至第5条要求，进行相应的外观检查和性能检查。符合要求后再进行其他

项目的检定。

14 分度值的检定

14.1 空载分度值的检定:
    记下测量仪在空载平衡时的指针读数Lo，在承重板或托盘上加放一定力值的小祛

码:。，使指针能偏摆三个分度以上，记下读数Lrp，再按式 (1)以祛码的力值与指针

改变的分度数之比计算空载分度值 (so).
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(1)

式中:So

                a

            S0   Lr尸La
— 空载分度值，mN/分度;

— 杠杆比 〔当ro放于承重板上时a=0，放于托盘上时a二10);
— 加放小祛码的力值，mN;

      Lo— 空载平衡时指针读数;

    Lro— 加小珐码 :。后指针读数。

14.2 满载分度值的检定
    读出测量仪在满载平衡时的指针读数LF，再在承重板或托盘上加放一定力值小祛

码rF使指针能偏摆3个分度以上，记下指针读数LrF，再按式 (2)以小珐码的力值与

指针改变的分度数之比计算满载分度值 (SF) o

。 a犷F
JF = T二一一万一

          - 1F    -F
(2)

式中:SF— 满载分度值，mN/f度;

      rF— 加放小祛码的力值，mN;

      LrF— 加放小珐码后平衡点;

        a— 杠杆比 (与14.1相同);

      LF— 满载平衡时指针读数。

15 三分之一最大负荷的四角偏差B的检定

15.1 将测量仪承重板上的支承立柱卸掉，调整平衡后，再将相当于最大负荷的三分之
一的珐码M放到承重板中央，并在测量仪前托盘上加相应的菇码，使测量仪平衡，记

下指针读数，然后测出此负荷下的分度值SBo
巧.2 将承重板上的珐码分别加放在导轨活动范围内的四个角上，并记下每次平衡点读

数。每个角上加放3次，并求其读数的平均值，而后按式 (3)计算出三分之一最大负

荷的四角偏差。

}3=
(L二 一Lam�)凡

          M
x 100% (3)

式中:B— 三分之一最大负荷的四角偏差;

      SB— 三分之一最大负荷时的分度值;

      M- 测四角偏差的祛码力值;

    L-— 四角中各角平均值的最大分度读数;

    Lmin— 四角中各角平均值的最小分度读数。

16 杠杆臂比误差练 的检定:
    在测量仪平衡后，于承重板上放置100 N祛码，并在前托盘上加置10 N珐码，则

天平指针应指到空载平衡点，若偏离平衡点，则应在承重板上加或减相应的珐码△F}
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使之平衡。

    杠杆臂比误差按式 (4)计算:

奴 二
  与
一100 N入100% (4)

式中:奴— 杠杆臂比误差;

      OF— 使测量仪平衡所加或减的祛码 (N) o

17 示值误差的检定
17.1 加祛码前应将测量仪横梁锁紧，在最大负荷下预压3次后进行检定。

17.2 检定时，在全量程范围内取不少于5个检定点，最小检定点取最大量程10%0

每级检定3次，取算术平均值，按式 (5)计算:

W =
F'一F
    F

x 100% (5)

式中:W— 示值误差;

      F'- 3次读数的平均值;

      F— 标准祛码的力值。

    示值重复性按式 (6)计算:

*。一F- -里"x100%
                      r

(6)

式中: RF— 示值重复性;

          F'- 3次检定读数的平均值;

    F二，Fmin— 每次检定时，指示值的最大值与最小值。

18 回零差

    按17.2款的检定方法逐级检定1次后，卸除全部祛码，指针应回到零点，其不回

零点的偏差不得超过1个分度 (使用中为2个分度)，在下次检定时，允许重新调整测

量仪，使之平衡。

19 力值祛码的检定参照 《祛码检定规程》JJG 99-1990进行。

20 测长尺和检验棒的检定
20.1检定设备:用3级或6等量块或相应测长机检定。

20.2 测长尺示值误差检定点数，根据使用要求其受检点可为460, 480, 600, 800,

1 000 rnm5点。测长尺的零值误差、示值误差，内、外量爪的偏差、平行度、刻线宽度

差等的检定方法和技术要求参照 《游标卡尺检定规程》JJG 30-1992进行。

五 检定结果的处理和检定周期

21 经检定合格的摆锤力矩测量仪和力臂测长尺发给检定证书，检定不合格的发给检定
    4
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结果通知书。

22 检定合格的摆锤力矩测量仪和力臂测长尺按下列规定确定检定周期。

22.1 起始检定周期为3个月，凡连续两个周期检定一次合格者，下一周期可延长一

倍，但最长不得超过1年。

22.2 使用频繁者，其检定周期应短于上述规定。
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附录 1

检 定 记 录 格 式

                      冲击试验机摆锤力矩测t仪检定记录

送检单位 ，制 造 厂 ，摆测检号

出厂编号 ，型号规格 ，出厂日期

量 限 ，检定温度 ，检定日期

项

目

检定结果/N

平均值/N 示值 误差/% 示值重 复性/%

1 2 3

空载分度值

满载分度值

四角偏差

杠杆臂比误差

回零差 (分度)

检定结论: 备注:

检定员 ; 核验员:
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附录 2

检 定 证 书 格 式 (正面)

                          (检 定 单 位)

                              检 定 证 书

                                  字第 号

计量器具名称

型 号 规 格

制 造 厂

计 器 编 号

送 检 单 位

根据检定结果，准予作 使用。

(公 章) 负责人

                                                        核验员_

                                                        检定员_

                    检定日期 年 月 日

                    有效期至 年 月 日
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附录 3

检 定 证 书 格 式 (背面)

检 定 结 果

检 定 项 目 示 值 误 差/% 示 值 重 复 性/%

空载分度值

满载分度值

四角偏差

回零差 (分度)

结 论

备 注


