
前 言

本标准等效采用 热电偶 第 部分 分度表 中 型热电偶分度表和

热电偶 第 部分 允差 中 型热电偶允差

本标准是对 铜 铜镍 康铜 热电偶丝及分度表 进行的修订 本标准与

以下简称原标准 有如下的主要差异

原标准采用的是 温标 本标准采用的是 温标 因而所有的热电动势值都进行

了修正

原标准中包含热电偶的分度表 因已有热电偶分度表国家标准 本标准中不再列热电偶分度表

但本标准列出热电偶在主要温度点的热电动势值及允差 以利偶丝的检验

本标准根据 和 要求对原标准作了编辑 文字上的修改
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中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

铜 铜镍 康铜 热电偶丝
代替

国家质量技术监督局 批准 实施

范围

本标准规定了铜 铜镍热电偶丝的品种规格 技术要求 试验方法 检验规则 供应方式 包装及标

志

本标准适用于制造工业铜 铜镍 康铜 热电偶 型热电偶 用合金丝 以下简称偶丝

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

热电偶 第 部分 分度表

热电偶 第 部分 允差

热电偶材料试验方法 第 部分 廉金属热电偶丝热电动势测量方法

仪表材料术语 测温材料

定义

定义的术语适用于本标准

产品分类

产品名称 代号及名义化学成分如表 所示

表

产品名称 极性 代号
名义化学成分

铜丝

铜镍合金丝

正极

负极

偶丝等级

偶丝按使用要求和热电特性的允差不同 分为 级 级和 级 分级条件由技术要求规定

偶丝推荐使用温度上限

各种直径的偶丝推荐使用温度上限如表 所示

表

偶丝直径 长期使用温度上限 短期使用温度上限



表 完

偶丝直径 长期使用温度上限 短期使用温度上限

标记示例

产品标记按下列格式表示

产品代号

允差等级

产品规格

标准号

标准年份

产品有关物理参数见附录 提示的附录

技术要求

表面质量

偶丝的表面应颜色均匀 光洁 无油污 无折叠 无裂纹 无毛刺及夹层 允许有不超过直径允差的细

小划痕和凹陷及个别暗色斑点

尺寸及允许偏差

偶丝的直径及允许偏差应符合表 规定 偶丝的圆度应不超过直径的允许偏差

表

直径

允许偏差

注 经供需双方协商 允许供应其他规格的偶丝

不均匀热电动势

在偶丝整卷 盘 内 其不均匀热电动势应不超过表 的规定

表

等 级 测量端温度
不均匀热电动势

铜丝 铜镍合金丝

热电动势

由偶丝构成的热电偶 当参考端温度为 时 其温度与热电动势的关系应符合

中 型热电偶分度表 其允差应符合 中的 型热电偶允差 热电偶在主要温度点的热

电动势值及允差见表 热电偶在主要温度点的热电动势率见附录 标准的附录



由铜与铂 铂与铜镍构成的热电偶 当参考端温度为 时 其温度与热电动势的关系应符合表

和表 热电动势值及允差的规定 铜 铂和铂 铜镍在主要分度点的热电动势率及分度表见附录 标

准的附录

表 铜 铜镍热电偶热电动势及允差

测量端温度 热电动势

标称值

级 级 级

允差 热电动势范围 允差 热电动势范围 允差 热电动势范围

表 铜 铂热电偶热电动势及允差

测量端温度 热电动势

标称值

级 级 级

允差 热电动势范围 允差 热电动势范围 允差 热电动势范围

表 铂 铜镍热电偶热电动势及允差

测量端温度 热电动势

标称值

级 级 级

允差 热电动势范围 允差 热电动势范围 允差 热电动势范围

注

单极热电动势的 级允差供参考 出厂成品应按表 配对的 级允差为依据

经供需双方协议 并在订货合同中注明 允许正负极配对供货 配对热电动势及允差应符合表 规定

稳定性

由各种规格偶丝构成的热电偶 在空气中按表 规定的温度连续加热 其加热前后在该温度



点热电动势变化的绝对值不超过表 的规定

表

偶丝直径 试验温度 热电动势变化 相当于温度值

试验方法

表面质量

表面质量用目力观察

尺寸测量

偶丝的直径和圆度用精确度不低于 千分尺在偶丝的同一截面两个垂直的方向上进行测

量 每卷 盘 偶丝至少应测量三个不同部位

不均匀热电动势试验

将在同一卷 盘 偶丝两端所取试样的一端与 的铂丝 铂丝的 焊接在一

起作为测量端 放进热电偶检定炉内 参考端置于 在表 规定的试验温度中保温 测量其对铂

热电动势 同一卷 盘 偶丝试样间的对铂热电动势最大差值为其不均匀热电动势值

热电动势测量

按 规定方法进行 试验温度按表 规定

表

偶丝直径 试验温度

稳定性试验

先将正负极偶丝焊成热电偶 并与二等标准铂铑 铂热电偶捆扎在一起 标准偶的测量端应套上

一端封闭的高温氧化铝管 装入热电偶检定炉内 试样插入炉内的深度不小于 炉温升到表

规定的温度后 开始测量其热电动势 且每隔一小时测量一次 当其热电动势值稳定在 范围内

时 以该热电动势作为第一次测量值 同时记录时间 作为稳定性试验的起始时间 连续保温并每隔

数小时监测热电动势 内所测热电动势值 与 的最大差值 为其稳定性值

检验规则

检验分类

产品检验分为出厂检验和型式检验

出厂检验

偶丝应经制造厂质量检验部门进行出厂检验合格并附有产品质量合格证 方可出厂

出厂检验项目

表面质量

尺寸

不均匀热电动势

热电动势

型式检验



按本标准规定的全部试验项目进行 有下列情况之一时 一般应进行型式检验

新产品或老产品转厂生产的试制定型鉴定

正常生产后 如原材料 工艺有较大改变时

正常生产时 每年应不少于一次检验

产品长期停产后 恢复生产时

出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时

国家质量监督机构提出进行型式检验的要求时

抽样规则

出厂检验应从生产的每卷 盘 偶丝的头 尾两端各取约 进行检验 其中表面质量和尺寸

的 两项应对整卷 盘 偶丝检验

型式检验应从生产厂的成品库中任意抽取正 负极各不少于 卷 盘 的偶丝 在头部取约

尾部取约 进行检验 其中表面质量和尺寸应对整卷 盘 偶丝检验

判定规则

出厂检验时 只要有一项不合格 则判定该卷 盘 产品为不合格产品

型式检验时 只要有一项不合格 则应加倍抽样进行全部复检 若仍有一项不合格 则判定型式

检验不合格

供应方式 包装及标志

供应方式

偶丝应经退火供应 偶丝表面应具有一层均匀的氧化膜 若用户要求 允许以光亮丝供应

每卷 盘 偶丝只能由一根丝材绕成 不得有接头 扭转及结节

每卷 盘 偶丝重量应不小于表 的规定

表

偶丝直径 重量

注 对于大量使用偶丝的用户 卷的重量可由供需双方协议

包装

除 和 的偶丝可卷绕在线盘上外 其余规格的偶丝可绕成卷状 每卷至少捆扎两

处 每卷 盘 用防潮材料包装

标志

每卷 盘 偶丝的标志应包括下列内容

制造厂名或商标

产品名称 标记

产品编号

偶丝尺寸规格

每卷 盘 偶丝的毛重和净重

出厂年 月 日

每卷 盘 偶丝的产品合格证书上应标明

制造厂名或商标

产品名称



产品编号

偶丝尺寸规格或标记

本产品符合

每卷 盘 的毛重和净重

出厂年 月 日



附 录

标准的附录

铜 铜镍热电偶丝的热电动势率及单极对铂分度表

铜 铜镍 铜 铂 铂 铜镍热电偶在主要温度点的热电动势率 塞贝克系数 如表 所示

表

温度

铜 铜镍 铜 铂 铂 铜镍

铜 铂 分度表如表 所示

表 铜 铂 分度表 参考端温度为

温度

热电动势

温度

热电动势

铜 铂 的分度表是由下列多项式计算出来的

式中系数为



温度范围

铂 铜镍 分度表见表

表 铂 铜镍 分度表 参考端温度为

温度

热电动势

温度

热电动势

铂 铜镍 的分度表是由下列多项式计算出来的

式中系数为

温度范围



温度范围

附 录

提示的附录

铜丝及铜镍合金丝的物理参数

偶丝熔点 密度 电阻率 平均电阻温度系数 抗拉强度及伸长率如表 所示

表

名 称 铜丝 铜镍合金丝

熔点

时的密度

时的电阻率

范围内平均电阻温度系数

抗拉强度

伸长率


