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量 提 检 定 规 程

Verification Regulation of Volumetric

Cylinder with handle 气sss. m.... }. a..今，

    本检定规程经国家计量局于1985年7月29日批准，并自1986年

10月1日起施行。

归口单位: 河南省计量局

拐草单位: 河南省商丘地区计量管理所

          浙江省计量测试技术研究所

本规程技术条文由起草单位负责解释?
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童 提 检 定 规 程

    本规程适用于新制造、使用中和修理后的发售各种酒类、酱油、

醋和煤油等液体用的圆柱形量提 (图1,图2)的检定.

图1 金属量提 图2 竹质量提

    1量提的标称容量为:
    2 制造量提的原材料，

搪瓷和竹子等。

    发售食用液体的量提，

的有关规定。

  技 术 要 求

0,05, 0,1, 0.2, 0,25, 0,5和1 L,

可为不锈钢 铜合金、铝合金、t!料、

其原材料和防 ，层必须符合我国卫生部门

    发售非食用液体的量提可用镀锌铁皮制成。
    3 量提可采用铸造、冲压或合成的方法制造，各部位的配合应

牢固，制做要精细。

    竹质量提采用天然的竹子制成，利用竹节作底.竹质应干燥，但

不得有裂缝.制做时，竹子的竹簧应保留，以使量提坚牢光滑.
    4 量提口部应平整光滑，提内充满水并用玻璃平板盖上后，水

中不应出现气抱.金属量提为了加强其刚性，口边可制成卷边式，卷
边部分的宽度不应小于5mm。竹质量提口部外缘应锉成弧形。
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    5量提底部应平坦 (竹质量提除外).合J戊的金属量提，提底
到下边缘的距离不应超 过3 mm;冲压成型的量提，下底角也可制成

圆弧形.量提放在平坦的地方不应摇摆.

    6  1提的手柄可制成固定的，也可以是装配式的，但均应是直立

的。量提装满液体后，手柄不应出现抖动和弯曲现象.

    7 量提应在明显的地方标志出:制造厂名称、标称容量和量提

编号.容量单位采用 “升” (L)也可采用“毫升” (-L)
    8 量提底和壁的材料厚度要求:钢质材料不小于。.5 mm(l00mL

以下的钢质量提可用不小于0,35 mm的材料制成，但必须卷边)，铜

合金、铝合金材料不小于1 mm)其它材料的量提可根据容量大小而

定，要保证足够的强度，使用中不能出现变形现象.

    9量提尺寸根据容最大小确定，但其提内深度必须等于或大于
内径尺寸.量提内径与深度的比例应在1比1至1比1,3之间.

    10 量提允差规定如下:

        标称容t 允 差 (mL)

        (L) 新 制 使 用 中
.曰.............. 一甲，，目‘....阳‘..，.

                      土105 士10

                    土52,5 士5

                    士{.。 士，
                        一 一 一 — — 一 — 一 一 — — 一 一 —

                                    + 2 + 2
              0.20 se ! 一

一-0,10 _一三+ ]- 0,5二一一__二_士二二二
              { 二0,5 { 一’

二 检 定 条 件

::
标准器
检定量提用的标准器为专用标准量瓶 (见图3)或标准玻
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璃球 (见图4).标准玻璃球可制成尖头型，专用标准量瓶可制成其
它形状。

f 4,1M一、
  N定里提lcpi

x x S巍1 20'C

等待时间xxv

器号kXY

          图3 专用标准量瓶 图4 标准玻璃球

    11.2专用标准量瓶和标准玻璃球均为量出式量器.

    11,3专用标准量瓶和标准玻璃球的细颈部位应刻有三条标线.

其中，中间标线表示被检量提的标称容量，应刻成围线;上下两条线

是被检量提的允差线，可刻成半短线，线的右端应标出相应的允差

值.标线线条的宽度为:镂刻法刻制的线条不应超过。.3 mm，印色

法印制的线条不应超过。.5 mm.并应清晰耐久.

    11,4标准器的允差不得大于被检量提允差的五分之一。

    11,5标准器上应标志出:制造厂名称、标称容量、标准温度、

器号、等待时间和检定量提专用等宇样.标准玻璃球上还应标出流出

时间。
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    11.6标准器的外观、应力、化学稳定性、流出时间以及检定方

法等，均按照标准玻璃量器检定规程的要求执行.

    “ 检定量提用的其他设备有游标卡尺、秒表和检定架等。

                  三 检定项目和检定方法

    13 外观检查
    量提的外观用目力检查，应符合2-，条的要求.
    组合制成的量提除进行外观检查外，还应进行密合性检验.其方

法是，量提注满水后两分钟内不得有水珠渗出。

    14外型尺寸和金属材料厚度的检定
    量提外型尺寸和材料厚度用游标卡尺检定，应符合第8, 9条的

规 定。

    15 容量枪定

    各种不同用途的量提，均采用容量比较法进行检定.即以水为介

质一用标准器与被检量提相比较，以标准器的量值来确定被检量提的

是值.量提的容量应符合第10条的规定.具体检定方法如下。

    15.1使用专用标准量瓶进行检定

    15.1.1检定前将专用标准量瓶充水至标线，然后将水倒出倒立

30秒钟 同时润湿漏斗.
    15.1.2将专用标准量瓶安放在水平台面上，漏斗最好用支架固

定(见图5)。
    15.1.3将被检量提注满水，并盖上玻璃平板.此时，玻璃平板

下应无气泡。

    注水时如发现量提壁上有气泡，可用金属丝或玻璃棒除掉.

    15_1.4被检量提注满水后，小心地把水通过漏斗倒入专用标准
量瓶内_为了避免量提内的水溢出，玻璃板不要很快拿开，而应轻微
的移动后将水慢慢地倒出来.

    为了使被检量提内的水充分流出，量提应在专用标准量瓶上等待
!0 s.

    15.1,5观察弯月面最低点，按照标线上缘进行读数.读数时，
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图5 专用标准量瓶检定示意图

如液面位于上下允差线之间为合格，超出上下允差线为不合格.

    15.2采用标准玻璃球进行检定.标准玻璃球检定法适用于批量

检定。

    15.2.1润湿被检量提，保持倒立lo s，然后将量提安放在标准

玻璃球底部流液口下的台板上.

    15.2.2将玻璃平板盖在量提顶口面上，并留一缝隙注水 (见

图 6)。

    15.2.3将标准玻璃球内的水注入被检量提内，至玻璃板下充满

水无气泡为止，但水不能溢出.

    15.2.4观察标准玻璃球内的弯月面最低点和标线上缘，如弯月

面最低点超出上下允差线为不合格.
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图6 标准玻璃球检定示意图

四 检定结果处理和检定周期

    16 经检定合格的量提，发给检定证书 (检定证书式样见附录)
或盖合格印.

    17 盘提的枪定周期最长为一年.
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附 录

检 定 证 书 式 样

检 定 证 书

                          字第 号

计量器 具名称

型 号 规 格 _

制 造 厂

出 厂 编 号

送 检 单 位 _

检 定 机 关

                              核 验

                                检 定 员

枪定日期 年 月__ 日

有效期至 年___月 日


