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前 言

    本标准是对ZB N61 008-88(托盘扭力夭平》的修订。修订时，对原标准作了编辑性修改，主要技术

内容没有变化。

本标准自实施之日起，代替ZB N61 008-88,

本标准附录A是标准的附录。

本标准由长沙科学仪器研究所提出并归口。

本标准负责起草单位:长沙科学仪器研究所。
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代替 ZB N61 008-88

Table torsion balance

范围

    本标准规定了托盘扭力天平(以下简称天平)的基本参数、技术要求、试验方法、检验规则、标志、包装
及贮存:

    本行准适用于零读法托盘扭力天平。

    本标准不适用于其他天平，

2 引用#:,准

    下i 11 }:,准纤包含的条文.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。
    GB'P 13306-1991 标牌

    G8,7 15-16--1995 仪器仪表包装通用技术条件

    GB'r 9329-1999 仪器仪表运输、运输贮存基本环境条件及试验方法

3 基本参数

夭干MT参数立符合表 !的规定

表 I

最大拜盆

    g

戴全iN:读数范围

          B

0- 1

                                                                                                                                              一

标尺分度值

      ”1吕                   }

4 技术要求

4.1 正常工f条件

    司 沮度:1090-30'C，每次测试时，室温变化不应超过2'G6,

    b)  -91t -M度不大于83%;
    c)周围无影响计盘it能的振动和气流;

    d)  M围空气中无腐蚀性气体。
4.2 计盈性能

    天平汁夏性能应符合表2的规定。
国家机锻工业局 1999一 8-06批准 2000-01一 1实施
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表 2

计t性能
灵敏度

mm/e

不等臂性误差

    分度

示值变动性

    分度

四角误差

  分度 I

    刻度盘线性误差

} 分度
允差 3 1 ‘ 2 }1 缤 1 书 1

4.3 主要零部件

4.3.1 钢带

    钢带的表面不得有显见的划痕、折痕、氧化斑点，表面粗糙度不低于o.1 .钢带两侧应平直，粗糙度应
不低于11Y.
4.3.2 刻度牌与刻度盘

    刻度牌与刻度盘上的刻线间距均匀，且不得小于lmm，刻线宽度不大于刻线间距的1/5，各刻线均匀
误差不大于刻线间距的1/10,

4.3.3 指针

4.3.3.1指针针尖部位宽度应不大于刻度牌刻线宽度，针尖指示部位应与刻线相平行，天平摆动时针尖

应能覆盖短分线全长的1/3- 3/4，针尖应与刻线的色泽有明显的Q别。
4.3.3.2指针针尖与刻度牌之间的间隔应在0.5mm- 1.5mm范围内，并平行于刻度牌平面。
4.4 外观

4.4.1天平金属镀层化学处理表面应色泽均匀，不得有露底、起层、起泡、斑痕或有擦伤和较深的划痕。
4.4.2 天平油漆层表面应光洁平整，色泽均匀不得有起泡、起皱、脱皮和显见的划痕。
4.4.3 天平不得出现刻度盘阻轧和松动、刻度牌倾斜、不清晰、制动机构不平衡，开启或关闭夭平时，天

平明显扭动等缺陷。

4.5 抗运输环境性能

4.5.1天平的抗运输环境性能应符合JBrr 9329的规定，其中:
    ‘、自由跌落高度l00mm;

    b、低温-2510，高温十40cC,

4.5.2 试验后天平的汁量性能应符合下列要求:

    al天平不等臂误差不大于4分度;

    b)天平四角误差不大于2分度;

    c)其他性能指标符合表2规定。
4.6 寿命

    以全载荷，天平开启次数不少于14000次。其计量性能应符合本标准中4.5.2要求

5 试脸方法

5.，参比工作条件

    天平的参比工作条件等同4.卫的规定。
52 试验仪器

    a)  4级以上标准砖码;

    b)一对等量硅码，其质量等于最大称量质量。
5.3 计量性能试验

    天平寸量性能试验按本标准附录.a(标准的附录)进行。
5.4 主要零部件检验

5.4.1 钢带

    用表面祖糙度对板目测对照。
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5卜42 笑度释与刻度盘

    用大于2倍故大镜观测。
5.4.3 指针

      目侧,

5.5 外砚检验

    目LV与操作。
5.6 抗运输环境性能试验

5.6.1 获JB}'r 9329的要求进行试验，试验后灵敏度允许调整。

56.2 试验顺序如下:

    a)冲击;

    b、铁落;

    c)沃沮、离温。
:.7 寿全试验

    用is咬传动设备或手动操作天平。以每8加min- 10次/min的速度连续开启夭平14000次。在

10?'-301. is t下存放2h(允许调整灵敏度)，进行计f性能测试。

6 检验规则

6，， 检验分类

    天干{' Y%分出厂检验和型式检验。
6.2 出尸检验

6.2.1 天平主制造厂质里俭验部门检查合格后方准出厂，并应附有产品合格证明文件。
6.2.2 夭平出厂检验按本标准中4.2- 4.4项目逐台检验。

6.3 型式检验

6·3.1在下叉任一条件下 必须进行型式检验:
    al式赵的新产品或老产品转厂生产时试制定型鉴定:

    b、当设汁、工艺、材料的改变影响到产品性能时;
    己 之吕停产一年后再次生产时;

    山 戈批和大t生产时.每年不少于一次型式检验;

    e、7.1类产品质里评定时:
6.:.2 平型式检验按本标准中4.2- 4.6项目进行检验。

6.=.3 =4r 式检验抽祥f为:当被检验批11不大于100台时，抽三台;被检批f大于100台，抽五台。

6.4.刹定砚，月

64.1天平=9式检验后，所检项目全部合格，则判该批天平为合格品。如出现两台同一项或一台两个不

同顶次不合洛，则判该批天平为不合格品。如出现不同两个项次不合格.再抽取原数样品进行检验，如出
砚一次长合格.则判该批天平为不合格品。

6t.2 外观贡址 如一台天平出现大于或等于9项缺陷时.则判该批天平为不合格品。

一 标志、包装、贮存

l"1 标志

    每台产品应在适当醒目位置固定产品铭牌，产品铭牌应符合GB/C 13306的规定.铭牌应标出:

a)制造厂名;
b)产品名称;
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    c)产品型号或标记;
    d)制造日期(或编号)或生产批号;

    e)产品主要参数。
7.2 包装

    天平包装应符合GB/P 15464的规定。
7.3 贮存

    天平应贮存于干燥通风的库房中，周围不得有腐蚀性气体和化学药品存在。
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            附录 A

        (标准的附录)

托盘扭力天平计t性能检定方法

A1 天平的检定程序

天平橙定程序应符合表A1规定的顺序，其中检定符号:
  E— 灵敏度;

  E- 空载灵敏度;

  E一 全载灵敏度;

  E。— 左盘空载灵敏度;

  E一 右盘空载灵敏度;
  E二— 左盘全载灵敏度;
  E一 右盘全载灵敏度;

    T一 不等臂性误差;

  1一 空载示值变动性误差;
  么一 全载示值变动性误差;

    N— 四角误差;

    C- 刻度盘线性误差;

P,,P— 等于天平最大秤t的两个硅码的质It;
    一 测定灵敏度的小祛码的质t;

    K- 测定不等份性误差时所加的平衡珐码的质It;
I�I,13 指针在平衡标牌两端三个最远点的连续读数。

                          表AI 托盘式扭力天平检定记录单

型号

检查 日期

读数 平衡位t

    L
检定结果

左盘 右盘 1, 1, 1,

一，
、

        0 O   EP 格

          二 口 上目

    E声 格

          二 . 幻.

    Y二 格

      = 分格

    d户 格

      二 分度

    Gr 格

      二 分度

    N二 格

      二 分度

    C二 格

      二 分度

2 丫 0

3 0 ，

4 Pl P,

S P. Pl

b 0 0

7 P. 几

8 P叶， Pl

， P. P+，

工0 0 0

’ii 氏 P,
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级大秤t 分度值 型号

器 号 检查日期

序号
称 盘上 的暇荷 读数 平衡位t

    L
检定结果

左盘 右盘 1, 1. 1,

12 Pl P,

检定结果

栓定员 :

13 P. 几

14 Pt P.

15 P， P·

16 P. P.

17 Pt P,

IS P1 P:

19 P‘ c

20 0 0

21 Q:

22 Q:

23 Q，

Q

:5 (〕，

A2 夭平检定步骤

A2.1 将刻度盘旋到零位置.使天平指针对准平衡标牌上的基准线.终后开台天平，读出1,,11,1,，按天平

平衡位置计算平衡位置G，关闭天平:
A2.2 将标准小祛码Y加在左盘中，测定夭平空载时左盘灵敏度:小兹码，的质量为分度值e的质量

值。天启夭平后.按上面同样的读数方法‘得到平衡位y1.2，关闭天平。

A2.3 自左盘中取小硅码，，放在右盘，赵定天平空载时右盘灵敏度。开启天平，测定夭平平衡位置i<.关
闭天平。

A2.4 将小硅码，自右盘取下.把相当于最大秤里的一对砖码P,.P=，分别放入天平左、右盘的中心，开启

天平.若不平衡.将适当的平衡重物加于较轻的一盘中，再开启天平，测定平衡位里L.关闭天平。
A2.5将两盘中的珐码互相交换位置，所添加的平衡重物也随同硅码移过去，若不平衡或平衡位置改变

过大.则将小硅码K加于较轻的一盘中。开启天平，测定平衡位it 1,s.关闭天平。

A2.6 从两盘中取下所有的硅码和平衡重物，开启天平，测定天平空载时的平衡位置从.关闭天平，

A2.7 重复A2.5的操作，得到天平平衡位置1.,
A2.8 两盘中珐码不动，在左盘中添加小硅码Y.测定夭平最大秤量时的左盘灵敏度，开启天平，测定平

衡位置L4.关闭天平。

A2.9 两盘中P"P,珐码不动，将小硅码，自左盘取下.放人右盘，测定夭平最大秤量时的右盘灵敏度.
开启天平.测定平衡位置1-0关闭天平，

A2.14 重复A2.6的长作.得到天平平套位咒肠
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A211洛P,,P2分别放在两盘中的指定位置(详见图Al)，依次测定得到夭平平衡位置卜:、与,Lu,玩、

Lu, L,e, L-, L,s, L,9,，关闭天平。

A2.12

A2.13

闭天平

A2.14

                                      图 Al

人两盘中取下所有的砖码，开启天平.测定天平空载地的平衡位置场，关闭天平。

4刻I盘拨到。1g位置，左盘放人一相等质1$的标准砖码，然后开启天平.得到平衡位里L2,，关

重复x2.13的操作，只是分别将刻度盘拨到0.3g

等质量'aF准法码。开启天平，依次测得平衡位置L=,场,

瓜Sg,0.8g,lg位置，同样，左盘亦分别放人一相
L-} ,Ls.关闭天平。

A3 天二计f性能检定结果的计算与转换

A3.1 天平汁里性能检定结果的计算

A3.1.1 天平平衡位置的计算

天二平衡位置按公式(Al)计算:

1,+2I2+13
    4

(Al)

A312 灵教度

    天平空载时在左盘测得 的灵敏度 :

Eo'=1L2-L,I······，，。，.一 (AZ)

天平空载时在右盘测得的灵敏度:

EVIL,-L,I (A3)

天平全载 时在左盘测得 的灵敏度 :

E�=114- 肠} (A4)

天平全载时在右盘测得的灵敏度:

E,2=1,-L,1 (AS)

天平空载时的灵敏度:

E}-(Eor-Em)/2 (A6)

天平全载时的灵敏度:

EP=Efl-E澎2.......·⋯⋯ (A7)
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    Eo,E，的单位为天平平衡牌上的格数.将Eo,E，再转化为mm,
A3.1.3 不等臂性误差

    天平不等贾性误差按公式((A8)计算:

                              Y=1K/2Z,,1[(4-L,)/2-(L,十L)/2] .......................................(A8)

式中:Spy/EP ............................................................................................. ............... (A9)
    本标准中规定右臂长取正号.左臂长取负号。若小硅码K加于左盘表示右臂长.式中K/2Sr前为正

号;当K加于右盘时，则F/2导前为负号。如在交换硅码以后不需要添加小硅码K，那么不等臂的方向、就

由该公式括号中心的差数的符号决定:为正号，右臂长;为负号，左臂长。

    Y的单位为夭平平衡标牌上的格数，将格数化为天平刻度盘上的分度数。
A3.1.4 示值变动性误差

    天平示值变动性误差按公式(.1,10)、公式(Al 1)计算:

                                          9}=IL,-Lj1............................................⋯⋯(A10)

                                          Ap=1Lr娜 ................................................ (Al l)

    与,AP的单位为天平平衡标牌上的格数，将格数化为天平刻度盘上的分度数:
x3.1.5 四A误差

    天平四角误差按下面的方法计算。

    分别计算出平衡位置Liz, L;,,L�,L..-L;,卜�L;} ,L。与L:之差.然后取最大一个差数的绝对值为天平
四角误差N。

    n的单位为天平平衡标牌上的格数.将格数化为夭平刻度盘上的分数。

A3.1.6 刻度盘线性差

    天平刻度盘线性误差该下面的方法计算:

    分别汁算出平衡位置肠1、场、场、醚;、场与场 =}.然借取最大一个差数的绝对道为天平刻度盘线
性误差G:

    G的单位为夭平平衡标牌上的格数.将格数化为夭平侧度盘上的分度数:

A3.2 天平汁量性能检定结果洲转换

A3.2.1 天平平衡标牌上的格数化毫米按下面的方任

    棍据标牌上一格间距实斤尺寸 直接转化为毫米。‘

A3.2.2 天平平衡标牌上的格数转换成刻度盘上的分度数按下面的方法。

    先将天平刻度盘置于零位置.将夭平指针对准天平平衡标牌基准线.然后刻度盘按。~烤的方间旋
转，观看平衡标牌上移动k格数.当格数移动到某一计算结果时.刻度盘不再旋动，再看刻度盘偏移的格

数.此格数就为这一计算结果所对应的分度数。


