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[摘　要]由于此设备没有相关的国家或地方校准规范，故写此校准方法以提供计量校准使用。电焊机主要用于金属焊接，焊

接电流的大小直接关系到焊接件的质量，对电焊机的校准，主要是比较实测输出电流与电焊机仪表指示电流或调节器指标电流之

间的关系。本校准规范主要用于电焊机上数显电流表和电压表的现场校准，本校准规范随着测量和监控装置的更新将不断补充。
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一、范围

本规范适用于直流电焊机的现场校准。

二、计量特性

1.示值误差按产品技术指标的要求。

2.示值重复性按产品技术指标的要求。

三、通用技术要求

（一）仪器铭牌应标明其制造厂名、商标、名称、型号、

规格、出厂编号以及出厂日期，铭牌应清晰。

（二）面板应完好、玻璃清晰、不存在任何影响测量性

缺陷。

（三）输出与输入线应紧密连接焊机，不可出现脱落、松

动等影响安全或影响测量准确性的缺陷。

四、计量器具控制

（一）校准条件

1.环境条件

校准室内温度为（20±5）℃ ，相对湿度不超过80%，焊

机预热时间不少于10min。

2.校准用设备

焊机电压表：钳形电流表电压档或其它高准确度电压表，

MPE：±1％。

焊机电流表，MPE：±1％。

电焊机负载箱或其它电功率负载装置或由电焊工生成稳定

电弧。

（二）校准项目及校准方法

1.外观：检查外观和各部分相互作用，确定没有影响校准

计量性能的因素后再进行校准。

2.示值误差：仪器按照仪器说明书对仪器进行预热。参

照仪器说明书，用直接比较法进行校准，在常用范围内均匀

选取校准点。用钳形电流表测量电流值，用钳形电流表测量电

压值、测量值与焊机仪表显示值或调节器的示值进行比较。调

节电焊机输出电流为IX，即显示值，钳形电流表的显示读数为

IN，计算被测表的绝对误差。

NX II −=∆  

式中：∆——仪器示值误差；

XI ——输出电流显示值；

NI ——钳形电流表标准值。

3.用可调或不可调负载作为输出负载：用合适容量的导线

将负载箱串接入电焊机的输出回路中（有多个负载箱时应将它

们并联成一个）。调整焊接电流，测量输出回路电流和输出电

压。可用调负载时应测量3-5个点，不可调负载测量1个点。

4.人工生成稳定电弧作为负载时：待人工生成的电弧比较

稳定时，读取3-5组数据取平均，平均值作为该点测量值。

五、校准结果表达

经校准后的电焊机电流电压表，出具校准证书。

六、复校时间间隔

一般情况下，校准间隔建议为12个月。用户要求或损伤或

有怀疑时应重新校准。

七、振筛机回转半径测量结果的不确定度分析

（一）概述

1.测量方法

仪器按照仪器说明书对仪器进行预热。参照仪器说明书，

用直接比较法进行校准，在常用范围内均匀选取校准点。用钳

形电流表测量电流值，用钳形电流表测量电压值、测量值与焊

机仪表显示值或调节器的示值进行比较。

2.环境条件

校准室内温度为（20±5）℃ ，相对湿度不超过80%，焊

机预热时间不少于10min。

（二）测量模型

示值误差公式：

NX II −=∆   

式中：∆——仪器示值误差；

XI ——输出电流显示值；

        NI ——钳形电流表标准值。

（三）计量标准不确定度分量

1.测量重复性引入的标准不确定度 1u
输入量的不确定度来源主要是仪器测量重复性，可以通过

连续测量得到的测量列，采用A类评定方法，对100A连续独立

重复测量10次，得到测量值如下：

100.1A，100.2A，100.2A，100.2A，100.2A，100.2A，

100.2A，100.1A，100.2A，100.3A

测量结果的平均值为：
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平均值的实验标准偏差：
n
xsxs i )()( = = 3.28×10-2A

则： ( ) ( )xsIu =X  

        =3.28×10-2A

        =0.033%

2.由高精度钳形表准确度引入的标准不确定度 2u
从高精度钳形表说明书可查到，钳形表测量100A点的准确
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度为：±2%，则测量100A点的最大误差为：±2%，即输入量的

可能值分布区间的半宽a =2%，属均匀分布， k= 3 ,  输入量

估计值IΝ的标准不确定度为：  

( )
k
aIu =N = 0.012A=0.012%

（四）合成标准不确定度

1.主要标准不确定度汇总表

2.合成标准不确定度

以上各项标准不确定度分量是互不相关的，所以合成标准

不确定度为：
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    = 0.351A

    =0.35%

取k=2，则扩展不确定度：

 cukU ×= =2×0.35%=0.70%

八、电压表测量结果的不确定度分析

（一）概述

1.测量方法

仪器按照仪器说明书对仪器进行预热。参照仪器说明书，

用直接比较法进行校准，在常用范围内均匀选取校准点。用钳

形电流表电压档测量电压值，与焊机仪表显示值或调节器的示

值进行比较。

2.环境条件

校准室内温度为（20±5）℃ ，相对湿度不超过80%，焊

机预热时间不少10min。。   

（二）测量模型

示值误差公式：

NX UU −=∆
式中：∆——仪器示值误差；

  XU ——输出电压显示值;

NU ——钳形电流表标准值。

（三）标准不确定度分量评定

1.测量重复性引入的标准不确定度 1u
输入量的不确定度来源主要是仪器测量重复性，可以通过

连续测量得到的测量列，采用A类评定方法，对10V连续独立重

复测量10次，得到测量值如下：

10.01V，10.02V，10.02V，10.02V，10.02V，10.02V，

10.02V，10.02V，10.02V，10.02V

测量结果的平均值为：
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    平均值的实验标准偏差：
n
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则： ( ) ( )xsIu =X

           =1.82×10-3A

           =0.018%

2.由高精度钳形表准确度引入的标准不确定度 2u
从高精度钳形表说明书可查到，钳形表测量10V点的最大

允许误差为：±1%

则测量10V点的最大误差为：±1%，即输入量的可能值分

布区间的半宽 a =1%，属均匀分布，k= 3 , 输入量估计值UΝ

的标准不确定度为：  

( )
k
aUu =N  = 0.0057A=0.057%

（四）合成标准不确定度

1.主要标准不确定度汇总表

2.合成标准不确定度

3.合成标准不确定度计算

以上各项标准不确定度分量是互不相关的，所以合成标准

不确定度为：
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cu = 22 018.0057.0 +  =0.006A=0.06%

取k=2，则扩展不确定度：

cukU ×= =2×0.06%=0.12%
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