
光电式液塑限测定仪校验方法

本方法适用于新制造的 使用中的和修理后的光电式液塑限

测定仪和手动式圆锥仪的校验

一 概 述

光电式液塑限测定仪是采用光学投影 电磁自动落锥测读圆

锥仪入土深度来确定土的界限含水率的专用检测仪器 利用

圆锥仪测定不同含水率的土样经入土时间为 时的下沉深度 用

以确定土的液限和塑限 液塑限测定仪主要由圆锥仪 光学投影

和电磁控制装置三部分组成 其结构示意图如图

图 光电式液塑限测定仪结构示意图
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二 技 术 要 求

外观

光电式液塑限测定仪应有铭牌 铭牌上应标明型号 规

格 制造厂名 产品编号及出厂日期等

仪器表面应平整 不应有斑点 气泡 划伤和锈蚀等疵

病

屏幕上反映的影象应清晰 放大倍数应方便观察者进行准

确测试

各部分旋钮和调节螺丝应能正常作业 升降平台应做到上

下升降灵活 平稳 并应保证升降平台的升降距离符合试验要求

电磁控制装置的电磁吸力应大于

圆锥仪下沉至读数显示时间应为

圆锥仪

圆锥仪宜用不锈钢金属材料制造 表面粗糙度应为

圆锥仪的质量应符合 的要求

圆锥仪的锥角应符合 的要求 锥尖磨损高度

不得大于

圆锥仪的微分尺量程应为 分度值为

允许示值误差应为 微分尺的刻线宽度差应不大于

圆锥仪顶端应磨平至能被电磁铁平稳吸住

安装在圆锥仪锥体两侧的平衡锤应保持圆锥仪锥体垂

直

三 校 验 条 件

校验环境



校验环境应清洁 无腐蚀性介质 无振动及强磁场干扰

校验温度应为

校验用标准器具

工具显微镜

天平 量程 分度值

水平仪 分度值

秒表 准确度为

测角仪 分度值为

表面粗糙度比较样板 四等一级

四 校验项目和校验方法

通过目测检查仪器外观 符合本方法第 条要求后 再进

行其他项目的校验

调节水平调节螺丝 使仪器底板水平 用水平仪在底板

互相垂直的两个方向上测定

接通电源 打开屏幕 观察屏幕影象是否清晰 检查各

个开关和调节螺丝的功能正常与否 升降平台的升降应灵活 平

稳

将 铁砝码靠上电磁铁 如能平稳吸住 则电

磁装置的吸力合格

圆锥仪下沉时间校验 将土膏装入试验杯中 置于升降

台上 转动平台升降螺母 使圆锥尖刚与土面接触 此时计时指

示管亮 圆锥仪即自由落下 同时按动秒表 当读数指示管亮时

记下经历时间 应平行测定两次 其结果应符合第 条

圆锥仪校验

圆锥仪的表面粗糙度可用表面粗糙度比较样板进行比

较测定

用天平称圆锥仪的质量 平行测定两次 误差应符合

第 条要求



用测角仪测定圆锥仪锥角度 平行测定两次 误差应

符合 的要求

圆锥仪的锥角磨损校验

图 标准锥角投影图

将圆锥仪的圆锥倒插在

圆锥检验座上 置于仪器平

台上 打开投影屏幕 显出

锥角标准图象 调节平台高

度及检验座的位置 使圆锥

影象和屏幕上的标准锥角重

合 当圆锥角落入锥角标准

影象的锥尖处两平行线之间

时 则锥尖磨损符合第

条的要求 标准锥角投影如图

微分尺的分度值和刻线宽度用工具显微镜校验 刻线

宽度至少抽检均匀分布的三条刻线

圆锥仪垂直度校验 调整圆锥仪平衡装置后 放置于

底座上 用水准仪目镜十字丝的竖线检查圆锥仪中心线的垂直度

如有倾斜可调整平衡锤使其符合第 条的要求

使用中的和修理后的光电式液塑限测定仪 只需进行第

和 条的校验

五 校 验 结 果 处 理

按本方法校验合格的光电式液塑限测定仪 由校验单位

发给校验合格证书 经校验不合格的液塑限测定仪 则发给校验

结果通知书

光电式液塑限测定仪的校验周期视实际使用频率而定

最长不超过两年



附录

光电式液塑限测定仪校验记录

日期 年 月 日

校验温度

相对湿度

校验项目 第一次 第二次 第三次

圆锥仪质量

锥角磨损

微分尺示值误差

其 它

备 注

校验员 校核者


