
QB/T 1664--1998

前 言

    本标准非等效采用ISO 3036:19750987-06确认)((纸板— 戳穿强度测定》中的有关原理、仪器

校准方法等技术内容。
    国际标准规定，纸板戳穿强度试验采用比奇((Beach)式戳穿强度测定仪。以比奇式仪器原理设计的

仪器有几种不同的结构，这些仪器结构型式虽有差异，但基本特性参数和整体技术要求是一致的。本标

准的技术内容，对任何结构的比奇式仪器都是适用的。

    本标准对轻工行业标准QB/T 1664-1992《纸板戳穿强度测定仪》的技术要求、试验方法、整机质

量分级等方面，均做了修改和完善。修订后的文本，技术内容更加完善，标准整体水平有所提高，新标准

能更确切地反映产品的实际技术现状。

    本标准自实施之日起，同时代替QB/T 1664-1992.

    本标准由国家轻工业局行业管理司提出。

    本标准由全国轻工机械标准化中心归口。

    本标准起草单位:四川省长江造纸仪器厂、国家纸张质量监督检测中心。

    本标准主要起草人:吕惠庆。
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中华人民共和国轻工行业标准
    QB/T 1664一1998

neq ISO 3036:1975

纸板戳穿强度测定仪 代替 QB/T 1664-1992

1 范围

    本标准规定了纸板戳穿强度测定仪的产品分类、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、

贮存

    本标准适用于以比奇式戳穿仪结构原理设计的，用于纸板(包括瓦楞纸板)戳穿强度试验的戳穿强

度测定仪(以下简称“戳穿仪”)。戳穿仪使用中的周期技术状态检查亦应参照使用。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均

为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

    GB 191-1991 包装储运图示标志

    GB/T 2679.7-1981纸板戳穿强度的测定法

    GB/T 13306-1991 标牌

    GB/T 14253-1993轻工机械通用技术条件

    QB/T 1588.5-1996轻工机械 包装通用技术条件

3 产品分类

3.1 戳穿仪按整体支撑结构区分，有单柱式、整体式、分体组合式等结构型式。结构型式不同，但设计原

理、结构特性参数符合GB/T 2679.7要求的戮穿仪应属同类仪器。

3.2 戳穿仪应根据产品结构型式和适用领域命名。戳穿仪型号编制应符合有关国家标准或行业标准

规定。

4 技术要求

4.1 工作条件

    a)室温10℃-35'C;

    b)仪器置放于坚实稳固的台基上或固定在坚固基础上，确保工作过程中无能量损耗，整体水平和

垂直基准可靠;

    c)仪器四周应有足够的空间，确保操作过程无障碍;

    d)工作环境清洁，无震动。

4.2 结构特性参数及要求

    任何结构型式的比奇式戳穿仪，其结构特性参数及要求均应符合本标准规定。

4-21 戳穿仪摆系的构成与基本特性

    戳穿仪摆系由直臂、圆弧臂、角锥体(亦称“戳穿头”、变档重铭、平衡调节重蛇五部分共同组成。组

合状态的摆系在戳穿仪整体系统中的定位应符合表1规定。摆系角锥体几何尺寸和特性要求应符合表

2规定。
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表 1 摆系整体定位

摆 系 定 位 角 锥 体 定 位

待工作状态

  质心位置

自由悬垂状态

  质心位置

  待工作状态

角锥体顶端位置

  自由悬垂状态

角锥体顶端位置

    角锥体通过

水平面一半时的状态

    在包容摆轴

中心线的水平面上

    在包容摆轴

中心线的垂直面上

距垂直面

士1 mm

距水平面

士5 mm

    角锥体对称

中心线与水平面垂直

表 2 摆系角锥体几何尺寸与特性要求

角锥体形状
角锥体棱锥尺寸，mm

棱锥安装 角锥体质量.g
底面边长 棱锥高度 棱边圆角半径

正三棱锥
        60士0. 2

(棱边倒圆弧后的尺寸)
25士0. 7

R1. 0-R1. 6

(通常取Rl. 5)

  底面一边平行于摆轴

中心线，所对顶角延长线

通过摆轴中心线

    176

(参考值)

4.2.2 戳穿仪试样夹持装置的特性参数及要求

    戳穿仪试样夹持装置由上下夹板、弹簧施压机构和操作机构共同组成。夹持装置特性尺寸及要求应

符合表3规定。

                                      表 3 夹持装置特性要求

夹持压板定位

夹持压板几何尺寸，mm 压板夹持

压力范围

    N

    夹板中间

正三角形孔边长

正三角形孔

顶角圆弧半径

  压板

有效面积

  固定压板的夹持平

面处于包容摆中心线

的 水平面 以上 0-

7mm范围内

100士2 3 > 175火175 250-800

注:上下夹板中应以上夹板为固定压板.

4.3 戳穿仪的量程分档及示值准确度分级应符合表4规定。

                                  表4 量程分档与准确度分级

测量范围，J 示值准确度，J

分 档 范.围 分辨力

示值误差 示值重复性误差

0级
1级

0级
1级

A B A B

A 0- 6 0.05 士0.03 士0.04 士0.05 <0. 03 <0. 04 < 0. OS

B 0- 12 0.10 士0.05 士0.07 士0.10 < 0. 05 <0. 07 < 0. 10

c 0- 24 0.20 士0.10 士0.15 士0.20 < 0. 10 < 0. 15 < 0. 20

D 0̂ 48 0. 50 士0.30 士0.40 士0.50 < 0. 30 < 0. 40 < 0. 50

车4戳穿仪一次测试过程中，摩擦及空气阻力共同影响所造成的能量损失，应不超过各档刻度标尺最
大值的100。衡量摆轴摩擦及空气阻力影响的代用指标应符合如下规定:在A档测量条件下(即摆系不

加分档重佗状态下测量)，将摆系从初始状态(即待工作状态)释放做自由往复摆动，至摆动完全停止，其

往复摆动次数应大于120次。

4}5 戳穿仪指针系统摩擦阻力影响所造成的能量损失，以代用指标衡量应符合如下规定:令摆系做两

    22()
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次无试样状态下的自由摆动，第一次摆动为指针对零，即指针拨杆将指针从最大刻度位置推移至零刻线

位置卜(第一次摆动称带指针摩擦摆动)。第二次摆动指针在零线位置不动，指针与摆轴间无相对运动、

当摆系摆至最远位置时，指针拨杆将指针从零线位置推出一段很短距离(第二次摆动称不带指针摩擦摆

动)。两次摆动指针位置之差即为指针摩擦阻力的代用指标，应不超过3 mm,

4.6 戳穿仪戳穿头颈部应有防止弧形摆臂与试样之间产生摩擦阻滞的三角形套筒(亦称“防摩擦环”或

称“阻尼环”)。三角形套筒脱离戳穿头时，由于摩擦作用所造成的能量损耗应不超过0. 25 J

4.7 戳穿仪试样夹持机构，夹持力应可调节，在下压板张开2 mm-3 mm时夹持力应不低于380 N。活

动夹板张开的最大距离应不小于20 mm,

4.8 操作系统

4.8.1 试样夹持手柄控制活动夹板张开和闭合应灵活、省力

4.8.2 摆系控制机构应能可靠控制摆体停位、锁紧、释放，各操作手柄、旋钮操作应灵活、方便，功能应

可靠

4.9 操作安全与防护

    戳穿仪应有可靠的操作安全防护罩，防护罩应采用透明的有机玻璃材料制造，材料厚度应不低于

5 mm,

4门0 戳穿仪的刻度标尺应符合如下要求:

    a)标尺应采用不小于3 mm的铝板或铜板制造;

    b)标尺板面应平整光滑;

    c)标尺刻度应清晰醒目;

    d)标尺安装位置可靠，支撑坚固、稳定，无晃动。

4.11 戳穿仪的安全卫生、加工、外观等要求应符合GB/T 14253的规定。

5 试验方法

5.1 试验用标准器具、工量具和检具

    戳穿仪检验(检定)使用的标准器具和工量具应包括:

    a)示值检验标准祛码一套。祛码质量相对误差士0.1y;

    b)试样夹持力检验专用祛码。重力380 N，质量相对误差士0. loo;

    。)防摩擦套环阻力检验专用检具(亦称“防摩擦环阻留器”);

    山 带线铅锤;

    e)塞尺(Q型，组别4,2级精度);

    f)检验用2级方箱;

    K)分度值。.05 mm游标高度尺;

    h)其他通用工量具。

5.2 试验条件

    试验应在4.1规定的条件下进行。

5. 3 对4.3示值准确度的检验

    检验方法:戳穿仪的示值准确度，采用摆系提升重物的模拟做功方法，对各量程段刻度标尺示值进

行检验。本标准不推荐初始位能检验法，初始位能检验法是不完备的，不能满足本标准要求。

    检验程序与要求:

    。)检测点的选择:在各档量程最大值的20%-80%范围内，选择均匀分布的五个检测点，按进程每

点测试泛次，以三次测试算术平均值为检测点示值的实测值。

值重复性误差;

以检测点标称值为依据计算示值误差和示

b)检测操作:将试样夹持机构部件的定位销与固定螺钉取下 整体向后推转一定角度(转角应大于
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90。)，然后进行指针对零、安装校验祛码、摆体释放、在刻度标尺上读数等一系列模拟戳穿试验的操作;

    C)示值误差与示值重复性误差以式(1)和式(2)计算。

                                              q=E，一E ·····························4·········⋯⋯(1)

                                    b=瓦。、一Eo1。 ·································⋯⋯(2)
式中:q一一检测点示值误差，J;

      b— 检测点示值重复性误差，J;

      E— 检测点标称值，J;

    凡一一同一检测点三次测试算术平均值，J;

  么，a— 同一检测点三次测试中的最大值，J;

    瓦min— 同一检测点三次测试中的最小值，J。

5.4 对4.4摆轴摩擦及空气阻力的检验

    检验注意事项:检验时必须调好整机水平和垂直基准。检验时应将试样夹持器部件移开。

    检验方法:按4.4规定的方法实测。

5.5 对4.5指针系统摩擦阻力的检验

    检验注意事项:检验时应将试样夹持机构部件移开。

    检验方法:按4.5规定的方法实测。

5.6 对4.6防摩擦环阻力功耗的检验

    检验方法:将专用检具(防摩擦环阻留器)安装在戳穿仪支架上(安装位置与试样夹持器位置相同)，

然后进行空载模拟戮穿试验(空载试验选用A级标尺)，防摩擦环将被阻留器截下与戳穿头分离，模拟

试验的指针示值即为防摩擦环的阻力功耗值。

    重复三次模拟试验，取三次试验指针示值的算术平均值，精确至。.OIJ。

5.7 对4.7试样夹持力的检验

    戳穿仪活动夹板对试样的夹持压力与两个夹板间张开的缝隙有关，本标准规定当两夹板张开2

mm~3mm时，夹持压力达到380N即为合格。

    检验方法:在活动夹板下面适当位置加一重力为380N的力硅码，祛码重力与试样夹持力的方向相

反，在珐码重力作用下，上下夹板板面间将被拉开一定距离，用游标卡尺测量，张开距离在Zmm~3mm

之间时，即为合格。

58 对4.2结构特性参数及摆系整体定位均应按要求实测检查。

5.9 对4.8，4.9，4.10，4.11各条按要求进行实测或目测检查。

6 检验规则

6.1

62

合格。

戳穿仪出厂检验应按本标准进行全数检查。

戳穿仪可计量主要性能指标必须全部达到本标准要求，非计量一般性能的不合格项允许返修达到

      注:非计量一般性能，指表面质量及对整机计量性能不构成影响的非量化指标。

6.3 戳穿仪质量级别应在量化指标与非量化指标均达到合格的前提下，按表4规定判定。

64 戳穿仪包装人库前须进行抽样复检。复检规则如下:

    a)复检采取分层随机抽样;

    b)复检合格判定数为零;

    C)复检样本为交验批量的10%，抽样台数的小数进位为整数。批量为20台以下时，样本应不少于

3台，批量为10台以下时，样本应不少于2台;

    d)样本按本标准要求逐项检查，样本中若出现不合格品，则应进行二次扩展抽样，扩展抽样的比例
为交验批量的20%(不包括第一次抽取的样本)。二次抽样中如再出现不合格品，则应全批拒收，经挑剔
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返工后重新组批交验。

6.5 戳穿仪出厂检验主要项目的实测数据应记人随机文件，没有证明产品质量合格的文件，产品不能

出厂。

了 标志、包装、运输、贮存

7.1 标志

7.1.1 产品标志

    戳穿仪应以标牌为标志，标牌应符合GB/T 13306的规定。标牌用铜或铝材制造，内容包括:

    a)制造厂名;

    b)产品名称、型号及商标;

    c)产品主要技术参数;

    d)产品质量级别标志;

    。)制造日期、编号或生产批号。

7.1.2 包装标志

    产品包装标志应符合GB 191的规定。

    产品包装箱外表面应有文字标志和符号标志，内容包括:

    a)产品名称;

    b)制造厂名、厂址及邮政编码;

    c)收发货标志及出厂年月;

    d)箱号;

    e)精密仪器、小心轻放、防潮、防晒、正置方向符号;

    f)毛重。

了.2 包装

7.2.1 产品包装应符合QB/T 1588.5的规定。

7.2.2 随机文件应齐全，文件内容应确切。随机文件应包括产品合格证明书、计量检定合格证、产品使

用说明书及装箱单。

7.3 运输

    包装后的产品在运输过程中应符合铁路、陆路、水路等交通部门的有关文件规定。对有特殊要求的

产品应规定运输要求。

7·4 贮存

    产品应贮存在干燥、通风、防雨的场所，并应平稳放置。在规定的贮存期内，产品不得发生锈蚀现象。

www.biaozhun123.com

标准123 － www.biaozhun123.com




