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(57)摘要

本发明公开了一种用于夹扭钳和剪切钳的

综合试验装置，属于产品质量检测、计量校准测

试技术领域，包括机柜，所述机柜顶部为工作平

台，在工作平台上装配有钳子固定机构、钳子压

力机构和钳子扭力机构；钳子固定机构的抗弯试

验片夹持组件、钳子转轴夹持组件和钳子手柄支

撑组件三个组件与工作平台拆装快捷，组装快速

便捷，而且三者之间的距离调整灵活能够适应不

同型号规格钳子的试验，三者之间还可互相组合

使用，钳子固定机构的抗弯试验片夹持组件、钳

子转轴夹持组件和钳子手柄支撑组件三个组件

与工作平台拆装快捷，组装快速便捷，而且三者

之间的距离调整灵活能够适应不同型号规格钳

子的试验，三者之间还可互相组合使用。
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1.一种用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，包括机柜，所述机柜顶部为

工作平台，在工作平台上装配有钳子固定机构、钳子压力机构和钳子扭力机构；

所述钳子固定机构自左向右依次包括抗弯试验片夹持组件、钳子转轴夹持组件和钳子

手柄支撑组件，所述抗弯试验片夹持组件包括固定连接在工作平台上的夹持支撑臂，在夹

持支撑臂上端部固定有用于夹持抗弯试验片的夹持座；所述钳子转轴夹持组件包括固定连

接在工作平台上的底板，在底板上前后并排固定有前夹持臂和后夹持臂，在前夹持臂和后

夹持臂顶部对应位置处均设有对中夹持螺栓，两个对中夹持螺栓用于对钳子转轴的夹持固

定；所述钳子手柄支撑组件包括固定连接在工作平台上的支撑座，在支撑座顶部设有升降

支撑台；

所述钳子压力机构包括固定连接在工作平台上的支撑弯臂，在支撑弯臂顶端部固定有

活塞杆竖直向下设置的伺服电缸，在活塞杆末端固定有钳子压头，在钳子压头与活塞杆末

端之间设有压力传感器；

所述钳子扭力机构包括固定连接在工作平台上的导轨座，在导轨座上固定有沿左右方

向设置的导轨，在导轨上滑动连接有滑动板，在滑动板上固定有蜗轮蜗杆机构，蜗轮蜗杆机

构输出轴指向钳子手柄支撑组件方向且在蜗轮蜗杆机构输出轴末端安装有扭力传感器，扭

力传感器的输出轴末端安装有钳子扭头；在滑动板底部设有沿左右方向设置的螺纹孔，在

导轨座上转动连接有穿过螺纹孔设置的动力丝杠，在动力丝杠的右端设有手动旋转轮。

2.根据权利要求1所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，在工作平

台上阵列设有多个安装螺纹孔，在夹持支撑臂底部前后两侧、底板底部前后两侧和支撑座

底部前后两侧均设有连接耳，在连接耳上设有水平长条形通孔，在水平长条形通孔内装配

有固定螺栓，固定螺栓与安装螺纹孔螺纹连接，固定螺栓的栓帽大于水平长条形通孔的宽

度，且水平长条形通孔沿左右方向设置。

3.根据权利要求1所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，在夹持座

上设有竖直长条形通孔，在竖直长条形通孔内装配有固定螺栓，固定螺栓与夹持支撑臂上

端部螺纹连接，固定螺栓的栓帽大于竖直长条形通孔的宽度，且竖直长条形通孔沿竖直方

向设置。

4.根据权利要求1所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，在其中一

个对中夹持螺栓上套设有剪切线定位盘，所述剪切线定位盘位于前夹持臂或者后夹持臂内

侧，在剪切线定位盘上绕周向设有多个穿线孔，且多个穿线孔的直径依次增大。

5.根据权利要求1所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，在钳子压

头末端设有弧形内凹槽。

6.根据权利要求1所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，所述钳子

压头包括固定连接在活塞杆末端的压头座，在压头座上并排设有两个辅助挡臂，钳子压头

向下运动压向钳子手柄时，钳子手柄位于两个辅助挡臂之间。

7.根据权利要求1至6任一项所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在

于，钳子扭头包括固定在扭力传感器输出轴末端的扭头座，在扭头座上并排设有两个挡爪，

当钳子扭头向钳子手柄运动时，钳子手柄位于两个挡爪之间。

8.根据权利要求1至6任一项所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在

于，在滑动板上固定有轴承座，在轴承座内固定有用于支撑扭力传感器输出轴的轴承。
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9.根据权利要求1至6任一项所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在

于，所述机柜内为储藏室，在机柜上设有储藏室门。

10.根据权利要求9所述的用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，其特征在于，在机柜

四角底部设有调整脚。
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一种用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置

技术领域

[0001] 本发明属于产品质量检测、计量校准测试技术领域，特别涉及一种用于夹扭钳和

剪切钳的综合试验装置。

背景技术

[0002] 针对夹扭钳、剪切钳和夹扭剪切钳的试验测试，国家制订了标准GB/T  6291‑2013

《夹扭钳和剪切钳  试验方法》，在本方法中除了对钳子表面、刃口缝隙、嘴顶缝隙、夹持面硬

度以及刃口硬度等试验方法进行了规定之外主要规定了钳子的抗弯强度试验、剪切性能试

验和扭力试验的试验方法，然而标准中并没有对具体的试验装置做统一规定。

[0003] 关于钳子试验方面的专利文献主要有：中国专利申请号CN201810025659.0，公开

了一种液压夹钳疲劳试验台、中国专利申请号CN201510371340.X，公开了一种用于夹钳试

验台的主体架、中国专利申请号CN201821697434.1，公开了一种卡钳多功能检测简易试验

台等，上述公开的技术方案均没有针对国家标准GB/T  6291‑2013《夹扭钳和剪切钳  试验方

法》的要求进行设计，因此还缺少对钳子进行抗弯强度试验、剪切性能试验和扭力试验的专

门试验检测设备，对钳子的质量检测、校准测试效率较低，影响工作效率。

发明内容

[0004] 本发明目的是为解决上述现有技术中存在的问题而提出了一种用于夹扭钳和剪

切钳的综合试验装置；为达到上述目的所采取的技术方案是：

[0005] 一种用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，包括机柜，所述机柜顶部为工作平台，

在工作平台上装配有钳子固定机构、钳子压力机构和钳子扭力机构；

[0006] 所述钳子固定机构自左向右依次包括抗弯试验片夹持组件、钳子转轴夹持组件和

钳子手柄支撑组件，所述抗弯试验片夹持组件包括固定连接在工作平台上的夹持支撑臂，

在夹持支撑臂上端部固定有用于夹持抗弯试验片的夹持座；所述钳子转轴夹持组件包括固

定连接在工作平台上的底板，在底板上前后并排固定有前夹持臂和后夹持臂，在前夹持臂

和后夹持臂顶部对应位置处均设有对中夹持螺栓，两个对中夹持螺栓用于对钳子转轴的夹

持固定；所述钳子手柄支撑组件包括固定连接在工作平台上的支撑座，在支撑座顶部设有

升降支撑台；

[0007] 所述钳子压力机构包括固定连接在工作平台上的支撑弯臂，在支撑弯臂顶端部固

定有活塞杆竖直向下设置的伺服电缸，在活塞杆末端固定有钳子压头，在钳子压头与活塞

杆末端之间设有压力传感器；

[0008] 所述钳子扭力机构包括固定连接在工作平台上的导轨座，在导轨座上固定有沿左

右方向设置的导轨，在导轨上滑动连接有滑动板，在滑动板上固定有蜗轮蜗杆机构，蜗轮蜗

杆机构输出轴指向钳子手柄支撑组件方向且在蜗轮蜗杆机构输出轴末端安装有扭力传感

器，扭力传感器的输出轴末端安装有钳子扭头；在滑动板底部设有沿左右方向设置的螺纹

孔，在导轨座上转动连接有穿过螺纹孔设置的动力丝杠，在动力丝杠的右端设有手动旋转
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轮。

[0009] 进一步，在工作平台上阵列设有多个安装螺纹孔，在夹持支撑臂底部前后两侧、底

板底部前后两侧和支撑座底部前后两侧均设有连接耳，在连接耳上设有水平长条形通孔，

在水平长条形通孔内装配有固定螺栓，固定螺栓与安装螺纹孔螺纹连接，固定螺栓的栓帽

大于水平长条形通孔的宽度，且水平长条形通孔沿左右方向设置。

[0010] 进一步，在夹持座上设有竖直长条形通孔，在竖直长条形通孔内装配有固定螺栓，

固定螺栓与夹持支撑臂上端部螺纹连接，固定螺栓的栓帽大于竖直长条形通孔的宽度，且

竖直长条形通孔沿竖直方向设置。

[0011] 进一步，在其中一个对中夹持螺栓上套设有剪切线定位盘，所述剪切线定位盘位

于前夹持臂或者后夹持臂内侧，在剪切线定位盘上绕周向设有多个穿线孔，且多个穿线孔

的直径依次增大。

[0012] 进一步，在钳子压头末端设有弧形内凹槽。

[0013] 进一步，所述钳子压头包括固定连接在活塞杆末端的压头座，在压头座上并排设

有两个辅助挡臂，钳子压头向下运动压向钳子手柄时，钳子手柄位于两个辅助挡臂之间。

[0014] 进一步，钳子扭头包括固定在扭力传感器输出轴末端的扭头座，在扭头座上并排

设有两个挡爪，当钳子扭头向钳子手柄运动时，钳子手柄位于两个挡爪之间。

[0015] 进一步，在滑动板上固定有轴承座，在轴承座内固定有用于支撑扭力传感器输出

轴的轴承。

[0016] 进一步，所述机柜内为储藏室，在机柜上设有储藏室门。

[0017] 进一步，在机柜四角底部设有调整脚。

[0018] 本发明所具有的有益效果为：（1）钳子固定机构的抗弯试验片夹持组件、钳子转轴

夹持组件和钳子手柄支撑组件三个组件与工作平台拆装快捷，组装快速便捷，而且三者之

间的距离调整灵活能够适应不同型号规格钳子的试验，三者之间还可互相组合使用；

[0019] （2）抗弯试验片夹持组件、钳子转轴夹持组件和钳子手柄支撑组件三个组件底部

的水平长条形通孔的设置实现了其左右方向位置的为调整使得检测更加准确；

[0020] （3）夹持座和支撑台上下位置调整灵活能够满足不同型号规格钳子的固定；

[0021] （4）钳子压力机构的伺服电缸、压力传感器的设置，实现了压力值和位移值即钳子

的受力值和形变量的精确测量；

[0022] （5）钳子扭力机构中通过手动式转动动力丝杠从而较方便地带动钳子扭头左右运

动实现钳子手柄的快速准确夹持；

[0023] （6）钳子扭力机构中蜗轮蜗杆机构的设置输出扭力矩大，保证了钳子扭力受力满

足标准要求；同时扭力传感器设置实现了钳子手柄受扭力值的精确测量；

[0024] （7）通过钳子固定机构、钳子压力机构和钳子扭力机构之间相互配合使用，实现了

一种用于夹扭钳和剪切钳的抗弯强度试验、剪切性能试验和扭力试验的综合试验装置。

附图说明

[0025] 图1为本发明的立体结构示意图；

[0026] 图2为图1中机柜以上部分的立体结构示意图；

[0027] 图3为钳子固定机构的立体结构示意图；
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[0028] 图4为钳子扭力机构的立体结构示意图。

具体实施方式

[0029] 下面结合附图对本发明进一步描述。

[0030] 如图1和图2所示，一种用于夹扭钳和剪切钳的综合试验装置，包括机柜3，所述机

柜3顶部为工作平台4，在工作平台4上装配有钳子固定机构6、钳子压力机构8和钳子扭力机

构9；

[0031] 如图3所示，所述钳子固定机构6自左向右依次包括抗弯试验片夹持组件、钳子转

轴夹持组件和钳子手柄支撑组件，所述抗弯试验片夹持组件包括固定连接在工作平台4上

的夹持支撑臂614，在夹持支撑臂614上端部固定有用于夹持抗弯试验片的夹持座62；所述

钳子转轴夹持组件包括固定连接在工作平台4上的底板610，在底板610上前后并排固定有

前夹持臂和后夹持臂612，在前夹持臂和后夹持臂612顶部对应位置处均设有对中夹持螺栓

63，两个对中夹持螺栓63用于对钳子7转轴的夹持固定；所述钳子手柄支撑组件包括固定连

接在工作平台4上的支撑座68，在支撑座68顶部设有升降支撑台66；

[0032] 如图1和图2所示，所述钳子压力机构8包括固定连接在工作平台4上的支撑弯臂

81，在支撑弯臂81顶端部固定有活塞杆竖直向下设置的伺服电缸83，活塞杆末端通过联轴

器84固定有钳子压头86，在钳子压头86与活塞杆末端或者联轴器之间设有压力传感器85；

[0033] 如图4所示，所述钳子扭力机构9包括固定连接在工作平台4上的导轨座98，在导轨

座98上固定有沿左右方向设置的导轨910，在导轨910上滑动连接有滑动板99，在滑动板99

上固定有蜗轮蜗杆机构96，蜗轮蜗杆机构96输出轴93指向钳子手柄支撑组件方向且在蜗轮

蜗杆机构96输出轴93末端安装有扭力传感器912，即与扭力传感器912的输入轴同轴连接，

在扭力传感器912的输出轴上安装有钳子扭头91；在滑动板99底部设有沿左右方向设置的

螺纹孔，在导轨座98上转动连接有穿过螺纹孔设置的动力丝杠911，在动力丝杠911的右端

设有手动旋转轮97。

[0034] 如图1和图2所示，在工作平台4上阵列设有多个安装螺纹孔5，在夹持支撑臂614底

部前后两侧、底板610底部前后两侧和支撑座68底部前后两侧均设有连接耳，在连接耳上对

应均设有水平长条形通孔613、611、69，在水平长条形通孔613、611、69内装配有固定螺栓，

固定螺栓与安装螺纹孔5螺纹连接，固定螺栓的栓帽大于水平长条形通孔613、611、69的宽

度，且水平长条形通孔613、611、69沿左右方向设置，从而能够对抗弯试验片夹持组件、钳子

转轴夹持组件和钳子手柄支撑组件进行左右方向的微调。

[0035] 在夹持座62上设有竖直长条形通孔，在竖直长条形通孔内装配有固定螺栓61，固

定螺栓61与夹持支撑臂614上端部螺纹连接，固定螺栓61的栓帽大于竖直长条形通孔的宽

度，且竖直长条形通孔沿竖直方向设置，从而能够对夹持座62进行上下方向的微调。

[0036] 在其中一个对中夹持螺栓63上套设有剪切线定位盘65，所述剪切线定位盘65位于

前夹持臂或者后夹持臂612内侧，在剪切线定位盘65上绕周向设有多个穿线孔64，且多个穿

线孔64的直径依次增大。

[0037] 为了使得钳子压头86在对钳子手柄施加压力时不出现错位施力平稳，在钳子压头

86末端设有弧形内凹槽，钳子手柄位于该弧形内凹槽内；或者采用其它结构替代，例如所述

钳子压头包括固定连接在活塞杆末端的压头座，在压头座上并排设有两个辅助挡臂，钳子
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压头向下运动压向钳子手柄时，钳子手柄位于两个辅助挡臂之间。

[0038] 钳子扭头91包括固定在扭力传感器912输出轴末端的扭头座913，在扭头座913上

并排设有两个挡爪914，当钳子扭头91向钳子手柄运动时，钳子手柄914位于两个挡爪之间。

[0039] 在滑动板99上固定有轴承座92，在轴承座92内固定有用于支撑扭力传感器96输出

轴93的轴承。

[0040] 如图1所示，所述机柜3内为储藏室，在机柜3上设有储藏室门1，在机柜3四角底部

设有调整脚2。

[0041] 本发明在使用时，可以对钳子参数进行综合试验：

[0042] （1）抗弯强度试验

[0043] 将钳子固定机构6的抗弯试验片夹持组件、钳子转轴夹持组件和钳子手柄支撑组

件固定在工作平台4上，将抗弯试验片插入夹持座62内，其中抗弯试验片的选择符合试验规

范要求，将钳子7的钳轴固定在两个对中夹持螺栓63之间，然后根据待试验钳子类型、尺寸

和规格，调节抗弯试验片夹持组件、钳子手柄支撑组件的左右位置，以及调节夹持座62、支

撑台66的高度，保证钳子7的钳口夹住抗弯试验片，钳子7的下手柄支撑在支撑台66上，其中

支撑台66升降调节可采用多种现有技术实现；将钳子固定完成后进行施加压力，通过控制

数据线82给伺服电缸83输入控制信号，伺服电缸83动作活塞杆带动钳子压头86压向钳子手

柄；

[0044] 在施加50N的预载荷的状态下，伺服电缸记录此时的初始运动距离，然后按照相应

的产品标准规定，将载荷增加至额定值，然后反向再逐渐减至50N，如此反复施加和卸载压

力4次后，在保持50N的预载荷的状态下，伺服电缸记录此时的终止运动距离，最终判断其永

久变形值（初始运动距离与终止运动距离之差）是否符合相应的产品标准中的规定值。

[0045] （2）剪切性能试验

[0046] 将钳子固定机构6的钳子转轴夹持组件和钳子手柄支撑组件固定在工作平台4上，

将钳子7的钳轴固定在两个对中夹持螺栓63之间，然后根据待试验钳子类型、尺寸和规格，

调节钳子手柄支撑组件的左右位置，以及调节支撑台66的高度，保证钳子7的下手柄支撑在

支撑台66上，其中支撑台66升降调节可采用多种现有技术实现；将钳子固定完成后将试验

规范要求的不同材质、直径的试验钢丝进行剪切，将试验钢丝插入剪切线定位盘65上对应

的穿线孔64内，最后进行施加压力，通过控制数据线82给伺服电缸83输入控制信号，伺服电

缸83动作活塞杆带动钳子压头86压向钳子手柄；

[0047] 记录每次切断试验钢丝所需的力，对应试验三次，然后判断三次读数的平均值是

否符合相应的产品标准中的规定值。

[0048] （3）扭力试验

[0049] 将钳子固定机构6的抗弯试验片夹持组件和钳子手柄支撑组件固定在工作平台4

上，将扭力试验片插入夹持座62内，其中扭力试验片的选择符合试验规范要求，然后根据待

试验钳子类型、尺寸和规格，调节抗弯试验片夹持组件和钳子手柄支撑组件的左右位置，以

及调节夹持座62、支撑台66的高度，保证钳子7的钳口夹住扭力试验片，钳子7的下手柄支撑

在支撑台66上，其中支撑台66升降调节可采用多种现有技术实现，将钳子固定完成后进行

施加压力，转动手动旋转轮97带动动力丝杠911转动从而带动滑动板99及以上部分向左运

动，钳子扭头91卡住钳子两个手柄，接着通过控制数据线82给伺服电缸83输入控制信号，伺
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服电缸83动作活塞杆带动钳子压头86压向钳子手柄，且在钳子手柄上施加相应产品标准中

规定的50%的抗弯强度载荷；

[0050] 最后，通过控制数据线94给伺服电机95输入控制信号，伺服电机95带动蜗轮蜗杆

机构96工作，输出轴93按照顺时针和逆时针两个方向在钳子手柄上施加相对应产品标准中

规定的扭力值，判断扭转角度是否符合相应的产品标准中的规定值。

[0051] 最后应说明的是：以上实施例仅用以说明本发明的技术方案，而非对其限制；尽管

参照前述实施例对本发明进行了详细的说明，本领域的普通技术人员应当理解：其依然可

以对前述各实施例所记载的技术方案进行修改，或者对其中部分技术特征进行等同替换，

但这些修改或者替换，并不使相应技术方案的本质脱离本发明各实施例技术方案的精神和

范围。
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