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    本检定规程经国家计量局于1987年4月11日批准，并自1987

年10月1日起施行。

归口单位:青岛市标准计量局

起草单位;青岛市标准计量局

本规程技禾条文由起草单位负责解释。



本规程主要起草人:

          阎宝珠

      参加起草人。

            王振 文

(青岛市标准计量局)

《青岛市标准计量局)
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邮用秤试行检定规程

    本规程适用于新制造、使用巾和修理后的象限杆式扇形度盘秤和

用该秤改装的数字显示秤的检定.不适应于电子秤的检定。
    邮用秤包括双标尺式信函秤.圆形度盘包裹秤.光栅数显包裹秤、

象限杆式扇形度盘包裹秤。

    双标尺式信函秤的检定，按照JJG 15-85《固定式杠杆秤》检定
规程执行.其 f̀'基本参数和灵敏度要求执行JJG 14-85《移动式杠
杆秤》检定规程，但信函秤的最小秤量为10 g.

    圆形度盘包裹秤的检定，按照JJG 13-86《度盘秤》检定规程执
行 ，

    光栅包裹秤的检定，按照JJG 426-86《光栅秤》检定规程执行。

    本规程参照采用国际法制计量组织 (OIML)第3号(RI No.3

1985年版)国际建议。

                        一 技 术 要 求

    1 邮用秤应按照有关技术标准和本规程的规定制造。
    2 标志

    2.1在秤的明显处备有下列标志:
    秤的名称、最大秤量 (M-)、分度值 (d) I制造厂名称或商

标、出厂编号和制造年月。

    2.2在秤的明显处备有盖检定印的部位。
    3 刀子和刀承

    3.1 刀子

    3.1.1刀子的夹角为30*-60'。刀刃应平直。

    3.1.2刀子与杠杆的配合应保证杠杆臂比不变。

    3.2 刀承

    3.2.1 V型刀承的两面夹角应为1000̂-1200.

    3.2.2玛瑙刀承应固定牢固，当处于工作状态时.不应因受力而
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产生位移.玛瑙刀承的枯合剂应具有不腐蚀金7S的性质.
    4 直线接触的刀子和刀承，其不接触部分不应超过刀承工作部

位长度的1/4,但两端不能有缝隙。
    5 刀刃在玛瑙刀承上，沿刀刃轴线方向窜动的距离应不大于

0.5 mm.

    6 硬度

    刀子的工作部位，HRC 58--62;

    刀承和挡刀板的工作部位‘HRC 62--66;
    吊环和拉板的工作部位:HRC 50̂-55y

    玛瑙7J承不低于850 HV.
    7 度盘

    ，.]分度值用d表示。d必须等千下列公式之一的千克数。

    ，X W, 2X10'或5X10̀ 伙为正、负整数或零).
    7.2度盘刻线应清晰.刻线的延长线应通过象限杆支点刀子的刀

刃。度盘应平整。

    7.3度盘刻线宽度为分度间距的1/10-r1/4，但不应小于0.2

mm.相邻两刻线中心间的间距不应小于1.5 mm.

    7.4主刻线应标志最值.
    8 指针

    8.J指针宽度不应大于度盘刻线宽度。
    8.2指针在回转过程中应平行于度盘平面.
    8.3指针与度盘平面间的距离不应大于3 mm.

    9 平衡调整铭
    91平衡调整铭应有固紧装置，不经调整不应自行移动。

    9.2调整范围不小于3.0 d.

    10 水平指示器
    10,1水平指示器应固紧，不经调整不得自行松动。

    10.2水平指示器的水泡对于2/1000的倾斜至少位移2 mm.

    11 阻尼器

    将阻尼器调到最小制动位置，指针应接近无阻尼状态，当调至最
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大制动位置时，指针摆动不应超过一个周期。当阻尼器倾斜45。时，
应无溢油现象。

    12 限位器

    限制指针摆动范围的限位器 应使指针限制在零位以下和最大自

动指示秤量以上S个分度值以内.

    13 指示和打印

    13.1秤在显示不稳定时不得打印.

    13.2打印结果必须清楚，而且不易擦掉.打印值和显示值应一
致。

    13.3显示数字的大小、形状和清晰度在正常使用条件下应能保
证容易读数.

    14 指示稳定性

    模拟指示应使指针经过3-v5个周期后稳定;数字显示应在5s内

稳定.

    15抗千扰能力

    在现场可能使用的一般机电设备干扰下.秤仍应正常工作。
    16零部件应进行防锈处理.
    17 秤量范围为。最小秤量至最大秤量。

    18 基本参数和允许误差
    18.1基本参数见表1.

-"Max"臼1Y  z一        5}-d" 一               n一A4,fft'Min"
8 kg}-Max},50““} 20 g* d<50 g {400三坚1000 } 竺d_

    扇形包裹秤的最小秤量暂定为100 g.
    18.2允许误差见表2

    数字显示秤的允许误差若为。.5d或，.5d时，则分别化整为1.0d
或 2.0 d.
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允 许 误 差 (用d
检 定 邪 瓷

新制造、修理后和改装的 用 巾 的

幻~ 50

> ,o d-too d

>20Ud

上o. s d

士人‘。d

士1.5 d

    对同一台秤的同一载荷，由不同指示装置提供的尔值间的差值，

均不应大于其最大允许误差的绝对值。

二 检 定 亲 件

19 检定设各
19.1邮用秤应在处于水平状态的平板或平台上进行检定.

19.2检定用的祛码，其允许误差不应大于秤的最大允许误差的
1/3.

2。 环境条件应符合下列要求:
环境温度:一10~十409C;

电源电压:220 V一15%̂ -+looot

电源频率:50 Hz士2%.

三 检定项目和检定方法

    21 外观检查

    21.1秤的外观应符合技术要求.

    21.2将秤移至平板或平台上，承重盘、刀子、刀承和连接件应

接触正常.必要时，可抽检任一部件。

    22 空秤变动性和灵敏度的检定

    22.1将秤调至水平状态，指针或显示器调至零位，分别按压秤
盘三次，指针或显示器均应回零位.

    22.2将指针或显示器调至零位，对干模拟指示，在承重盘上加

放1.0 d的祛码，指针的不变位移应不小于分度间距的4/5，对于数
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字指示的，在承重盘上轻缓地加放1.4 d的祛码，原指示值应改
变.

    22.3将秤的支、重点刀子分别沿其刀承的纵向平移至一极边位

It,然后再移至另一极边位置.每次移动后，指针或显示器均应回零
位。

    23 偏载准确度枪定

    重新调整零位.将约等于1/3最大秤量的祛码分别加放在承重盘

不同的偏心位置上 (如图所示)，进行偏载检定.

    24 秤量准确度和灵敏度的检定

    24.1在秤量范围内，检定1/10, 2/10, 3/10""""""，直至最大秤
量 。

    24.2检至1/2最大秤量后，应将游碗移至计量杠杆末端槽口

处.此时，对于模拟指示的，指针应回到度盘的零位;对于数字指示
的，显示器的示值不应改变。

    24.3检至1/4最大秤量和最大秤量时，按照22条第2款的要求
检定灵敏度.

    24.4必须检定50d和200d秤星，若该秤量已包括在24.1款中，
则不必再重复检定。

    25 超载荷试验

    最大秤量准确度检定后.在承互盘上再加放1/4最大秤量的祛
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码，静压时间不少于10 min,秤的零部件应无损伤，超载荷试验可抽

试。

    26 回程检定

    超载荷试验后，逆顺序回检已检秤量点，直至空秤.

    27重复性检定
    27,1新制造、修理后和改装的秤应进行重复性检定，同一秤量

觅复检定3次，所得结果之间的差值，不应大于其允许误差的绝对

值。

    27,2重复性检定采用抽检方式进行，具体抽检数量由执行检定
的单位确定。..

    28检定中，示值误差不得大于其允许误差。、
    2 检定顺序可根据秤量大小进行。

                四 检定结果处理和检定周期

    30 经检定合格的秤，加盖检定印并发给检定证书，经检定不合

格的秤，发给检定结果通知书.不合格的秤，不准出厂，不准销售，j

不准使用.

    31秤的枪定周期最长为一年.


