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混凝土回弹仪检定规程

    本规程适用于新制造、使用中和修理后的标称能量为2.207

读式的中型回弹仪 (以下简称回弹仪)的检定。

示值系统为指针直

一 概 述

    回弹仪 (见图1)是用于无损检测结构或构件混凝土抗压强度的一种仪器。其原理

是用弹簧驱动弹击锤，并通过弹击杆弹击混凝土表面时产生的瞬时弹性变形的恢复力，

使弹击锤带动指针指示出弹回的距离。以回弹值 (弹回的距离与冲击前弹击锤至弹击杆

的距离之比，按百分比计算)作为与混凝土抗压强度相关的指标之一，来测定混凝土的

抗压强度。

二 技 术 要 求

1 外观

1.1 在回弹仪明显的位置上，应有下列标志:名称、型号、制造厂名 (或商标)、出厂

编号、出厂日期和计量器具许可证证号及返1互:标志等。
1.2 仪器外壳不允许有碰撞和摔落的明显损伤。

1.3 各运动部件活动自如、可靠，不得有松动、卡滞和影响操作的现象，指针滑块示

值刻线和刻度尺上的刻线应清晰、均匀。

1.4 弹击杆外露球面应光滑，无裂纹、缺损和锈蚀等。

2 刻度尺上 “100”刻线，应与机壳刻度槽 “100”刻线相重合。

3 标准状态的仪器水平弹击时的冲击能量应为 (2.207士0.100) J，其主要技术要求见

表1。允许误差不得大于表1的规定。当回弹仪满足表1的技术要求时，回弹仪量程为

20一55分度数的示值误差不应超过1.5分度数。

                                                  表 1

序号 项 目 技 术 要 求 允 许 误 差

1
机壳刻度槽上 “100”刻线

位 置

与回弹仪检定器中盖

板定位缺口侧面重合

在刻线宽度范围内 (刻

    线宽0.4 mm)

2 指针长度/mm 20.0 士0.2

3 指针摩擦力/N 0.65 士0.15

4 弹击杆尾部外观 无环带及缺损

5 弹击杆端部球面半径/mm 25.0 士1.0
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表 1(续)

序号 项 目 技 术 要 求 允 许 误 差

6 弹击拉簧外观 直

7 弹击拉簧刚度/N-m-' 785.0 士40.0

8 弹击锤脱钩位置 刻度尺 “100”刻线处
在刻线宽度范围内 (刻

    线宽0.4 mm)

9 弹击拉簧工作长度/mm 61.5 士0.3

10 弹击锤冲击长度/mm 75.0 士0.3

11 弹击锤起跳位置 刻度尺 ‘̀0”处 十1

12 钢砧上的率定值 80 士2

三 检定条件和检定器具

4 回弹仪检定器、回弹仪弹击拉簧检定仪等，应放置于平稳的工作台上。室内应清洁、

干燥，室温宜控制在5一35℃。

5 检定器具见表20

                                                  表 2

序 号 名 称

回弹仪检 定器

①锁紧、夹持机构使用方便、可靠，夹具不得损伤被测器具;

②定位架及盖板刻度尺的尺寸应准确;

③钢砧重量及硬度应符合国家标准GB 9138-1988的要求

回弹仪弹击拉

  簧检定仪

01 1 kg专用祛码共6个;每个专用祛码质量允差士1x10

②专用尺一把，测长范围。-80 mm，分度值为1 mm;

③底座平稳，横架游标与专用尺相互垂直且上下移动自如

专用游标卡 尺 分度值为0.02 mm,测长范围为0-150 mm

半径样板 共5个，r分别为24.0, 24.5, 25.0, 25.5, 26.0 mm

测 力 计 量程为0一1N，分度值为0.02 N
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      图1 回弹仪构造和主要零件名称

1-紧固螺母;2-调零螺钉;3一挂钩;4一挂钩销子;

    5一按钮;6一机壳;7一弹击锤;8一拉簧座;

      9一卡环;10一密封毡圈;11一弹击杆;

      12一盖帽;13-缓冲压簧;14-弹击拉簧;

      15一刻度尺;16-指针片;17一指针块;

    18一中心导杆;19一指针轴;20一导向法兰;

        21一挂钩压簧:22一压簧;23一尾盖

四 检定项目和检定方法

6 检足应按下列各条顺序进行，当出现不符合规程 1至 3条相应的技术要求时，应停

止检定。可以调整、修理的项目需经调整、修理后符合相应的技术要求时，方可继续检定。

7 外观

    目力观察和检测操作。

8 机壳刻度槽上 “100”刻线位置

    卸去机壳刻度尺，将机壳置于回弹仪检定器 (以下简称检定器)(图2)的机壳定

位槽内 (6)。移动定位板工(7)夹紧机壳，然后锁紧手柄且(9)。将盖板 (4)翻盖于
                                                                                                                                          3
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机壳上，目测盖板定位缺口侧面与机壳刻度槽 “100”刻线是否重合。

9 指针长度

    从检定器上取出机壳，卸下指针，用游标卡尺检查指针示值刻线在指针块上的位

置，示值刻线应在指针块中央，并且无偏斜。用游标卡尺外量爪夹住指针，测量指针水

平投影总长度，将此长度减去示值刻线至指针块边缘的距离，即为指针长度。

10 指针摩擦力

    将指针装人机壳，用测力计的拨针端部缺口竖直挂住指针块的端面棱部，使之沿刻

度尺增值方向轻轻移动，读取的测力计读数即为指针的摩擦力。

11 弹击杆端部球面半径及尾部外观

    用半径样板光隙法检定弹击杆端部球面半径，目测弹击杆尾部外观。

12 弹击拉簧刚度

                            图2 回弹仪检定器

    1-钢砧;2一定位环;3一定位板n;4一盖板;5一加长指针;6一机壳定位槽;

7一定位板 I ; S-尾盖支架;9一手柄Q; 10一手柄工;11一机芯定位槽;12一定位按钮;

          13一压紧螺钉;14一弹击手柄;15一锤夹;16-锁紧按钮;17一底座

    用回弹仪弹击拉簧检定仪测量 (图3)。从机芯中取下拉簧座、拉簧、弹击锤等 3

联件，将拉簧座、弹击锤分别卡在定位板 (2)及横架游标 (5)上，用调零螺母 (4)

调整横架游标至零位。然后分别加砧码2 kg, 4 kg, 6 kg，并相应读取每次加荷后刻度

尺上的拉伸长度L1,  L2,  L3，按下列方法计算弹击拉簧刚度的平均值mKd a

mxa一创2L1·4E2·刹·9 (1)

标准分享网 www.bzfxw.com 免费下载
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式中: L1,  L2,肠— 分别加珐码2 kg, 4 kg, 6 kg时弹击拉簧的拉伸长度，m

          9— 检定地点的重力加速度值。

    变换弹击拉簧角度重复上述步骤共 3次，得 nzxi,

即得该弹击拉簧的刚度K/ N-m-la

7nK2,  7nK3，取三者的平均值，

  图3 回弹仪弹击拉簧检定仪

1一压紧螺母;2一定位板;3一定位按钮;

4一调零螺母 ;5-横架游标;6一专用尺;

7- 祛码勾 ;8一专用力值 硅码 ;9-底座

、一_13客Mx; (2)

亦可用弹簧拉压试验机测量拉簧刚度，操作原则同上。

弹击锤脱钩位置

当机芯复位并装入机壳后，将弹击杆压缩至夕卜露长度约告时，用手将指针上拨至亥。度约
.,%”的位置，继续压缩至弹击锤击发，锁住按钮，目测指针示值刻线停留位置。

弹击拉簧工作长度

按图2将回弹仪机芯沿着检定器的导向键放入机芯定位槽内 (11)，按下定位按钮

为

14

(12)，锁住导向法兰，将拉簧座沿口向上置于定位环 (2)上，并且盖住。当弹击拉簧
                                                                                                                                        5
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处于稳定的自由状态时，将锤夹 (15)夹紧弹击锤，用游标卡尺测量由弹击锤A面到

拉簧座进簧缺口端面B的距离 (图4)，该距离即为弹击拉簧工作长度。
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                                                  图 4

巧 弹击锤冲击长度

    放松锤夹，打开定位环，取出机芯，目测挂钩脱钩时与导向法兰上平面的间隙，选

择合适的限位塞尺用凡士林粘贴在导向法兰上，使得按下挂钩时弹击锤处于即将脱钩而

又不能脱钩的状态。随即将机芯按14条方法放人机芯槽内，后端装上压簧，并将尾盖

装人尾盖支架 (8)上，转动弹击手柄 (14)至机芯槽不能前进为止，锁紧手柄 工

(10)，用游标卡尺测量弹击杆与弹击锤两冲击面的距离 (图5)，该距离即为弹击锤的

冲击长度。

16 弹击锤起跳位置

    按图2松开手柄工 (10)使机芯槽退至原位，取出限位塞尺盖上盖板，转动弹击手

柄 (14)至导向法兰离盖板上的加长指针有一段距离后停止。拨动加长指针使指针示值

刻线对准盖板刻度 “0"，连续转动弹击手柄 (14)使弹击锤击发。此时，若指针起跳，

则表示起跳位置满足要求，若不起跳，可将指针沿增值方向拨至 “1”处，此时指针起

跳表示弹击锤起跳位置满足要求，若仍不起跳则表示未满足要求。
    6
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图 5

17 钢砧上的率定值

    在加长指针的摩擦力符合表 1要求的情况下，按 16条方法测量率定值。每测量1

次转动弹击杆 1个方位，共测量6次，每次的率定值均应符合80士2的要求。

五 检定结果的处理及检定周期

18 经检定符合本规程要求的回弹仪应发给检定证书;不符合本规程要求的回弹仪，应

发给检定结果通知书。

19 检定周期为半年。
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附录

检定证书内面格式

(检定证书背面)
检 定 结 果

序号 检 定 项 目 检 定 结 果 备 注

1 机壳刻度槽刻线位置

2 指针摩擦力/N

3 指针长度/mm

4 弹击杆尾部外观

5 弹击杆端部球面半径/mm

6 弹击拉簧外观

7 弹击拉簧刚度/N"m一’

8 弹击锤脱钩位置

9 弹击拉簧工作长度/mm

10 弹击锤冲击长度/mm

11 弹击锤起跳位置

12 钢砧 上的率定值

使用须知

1 仪器不准随意拆卸;

2 不准自行更换仪器零件;

3 使用完华，应弹击后锁住机芯，平放在干燥阴凉处;

4 下次送检时，须带此证书。
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附录 2

检定记录格式

送检单位 制造厂

序号 检 定 项 目 检定结 果 标 称 值 示值误差

1 机壳刻度槽刻线位置 刻度尺 “100”刻线

2 指针摩擦力/N 0.65

3 指针长度/mm 20.0

4 弹击杆尾部外观 无环带 ，平

5 弹击杆端部球面半径/mm 25.0

6 弹击拉簧外观 直

7 弹击拉簧刚度/N.m一’ 785.0

8 弹击锤脱钩位置 刻度尺 “100”刻线

9 弹击拉簧工作长度/mm 61.5

10 弹击锤冲击长度/mm 75.0

17 弹击锤起跳位置 刻度尺 ‘̀0”刻线

12 钢砧上的率定值 80

检定员

证书员

复检员

日期 年 月 日




