
·357·

2018年12月                             理论研究                                文 渊

引言

在天平使用和检定中，我们会遇到带针现象，这时天平无

法正常工作。遇到这种情况应该怎样处理呢？下面就天平带针故

障的排除我讲一些有效的方法。天平带针现象是当开启天平的时

候，在读数光屏上可以看到刻线和读数逐渐由清晰到不清晰，或

者由模糊到清晰。从天平旁门观察指针下端微分标牌处，微开天

平时可以看到微分标牌或指针向前或向后跳动，有时则是抖动，

这种现象就是带针。那么是什么原因使天平产生带针现象的呢？

这是由于天平的中刀缝或边刀缝前后缝隙不一致造成的。无论是

中刀缝还是边刀缝，都应该前后相等，即刀与刀垫缝隙之间的距

离处处相等，否则就会出现带针。

1 产生带针的原因

跳针现象是由于天平的中刀缝或边刀缝前后缝隙不一致造成

的。严格说来，无论是中刀缝还是边刀缝，都应该前后相等，即

刀与刀垫缝隙之间的距离处处相等，否则就会出现带针。

2 机械天平常见故障的调修

2.1右边刀缝的调整

中刀缝与左边刀缝调好以后，就将右吊耳和秤盘挂好，开

启天平从侧面观察指针是否跳动或抖动，如果产生跳动或抖动，

说明右边刀缝前后不一致，这时不能再去调节已调好的中刀缝或

左边刀缝。调修时，对缝隙大的一方的吊耳支销要向下降。而对

缝隙小的一方的吊耳支销就要向上升，直至指针不跳动或抖动为

止。另外，有时看刀缝变化比较困难，可通过小灯泡作光源，也

可以选择带光源的放大镜观察天平刀缝情况，操作与上面基本相

同。其方法也是微开天平让小灯泡在刀子的后侧方，而人在刀子

前侧方，人眼与刀缝和小灯泡在同一直线内，这样便可观察到刀

缝的变化，并得知刀缝前后情况，用拨棍调整支销高低直至解决

跳针为止。对于刀缝前后不一致，是升还是降支销，关键取决于

刀缝是否合适，即中刀缝要在（0.3～0.5）mm之间，而边刀缝要

在（0.2～0.3）mm之间，并要求边刀缝要小于中刀缝。如果一个

中刀缝前后不一致，且前刀缝基本在（0.3～0.5）mm之间，就要

降低或升高支承横梁双支销上后边的一个，使其符合要求，并使

中刀缝前后一致。对于边刀缝，不仅它们本身前后缝隙要一致，

而且两边刀缝也要一致，否则就会出现带针现象。

2.2翼翅板有问题解决

大翼翅板左右两边不水平引起带针。调修方法：可以用高

度尺放到天平底板进行测量，调整小翼翅板上的高度螺丝，使左

右大翼翅板水平。翼翅板松动引起带针。调修方法：卸下天平横

梁、吊耳、秤盘，用手前后轻轻晃动大、小翼翅板，如果有松动

现象。用拨棍松开固定翼翅板螺丝上的螺母，然后旋进翼翅板的

固定螺丝，使翼翅板只能上下活动，不能前后晃动，旋紧固定翼

翅板螺丝上的螺母。注意，调整的时候要先调小翼翅板，后调大

翼翅板，并且要确保翼翅板与固定板前后间隙要一致，上下活动

自如，松紧适度。翼翅板压翼弹簧左右弹力不一样引起带针。调

修方法：因为在开启天平时，弹力大的一边会使大翼翅板跟随小

翼翅板更快的下降，所以需要调整翼翅板压翼弹簧的位置，使左

右翼翅板受力一致。调修的时候先松开压翼弹簧的固定螺丝，把

压翼弹簧向弹力大的一边移动，直至左右两边翼翅板受力一致，

再旋紧压翼弹簧固定螺丝。

2.3盘托两边弹力不一致

调整中，盘托要取下来，现在再将盘托插入盘托插孔内，试

其两边弹力是否一致。如果一致就不会产生带针，否则将再次出

现带针现象。大家知道，盘托在天平关闭的情况下，能阻止秤盘

晃动使其处于正确位置，保证开启天平时，秤盘平稳而不晃动。

所以，盘托应与秤盘处于微摩擦状态。当两盘托弹力不一致时，

应取下盘托，降低或升高盘托杆高度，使两盘托弹力一致。如果

不知道哪个盘托弹力大，就观察指针向哪个方向摆动；指针向左

摆，说明右盘托弹力大，应降低右盘托高度或升高左盘托高度，

使两盘托弹力一样，消除带针现象。

2.4中刀缝的调整

首选要检查的是中刀缝，先将左右称盘和吊耳取下来，只

留横梁。微开天平，从天平玻璃旁门处观察天平指针及微分标牌

的变化情况，看其是否跳动。如果跳动，则说明中刀缝前后不一

致，应调整支承横梁的双支销，使中刀缝前后一致。目前，大多

数天平横梁采取的是3点支承式，即横梁体上有点、面、槽分别

同3个横梁支销接触。支承横梁的单个支销，都在天平右侧，调

节这个支销可以改变横梁的水平状态，故它也可以叫横梁水平支

销。它同样可以改变中刀缝的大小。而天平左侧支承横梁的双支

销可以调整中刀缝前后不均，所以中刀缝前后不一致，可调整这

对支销。实际调修时，要先看清指针跳动方向，如果微开天平，

指针向后跳，说明中刀缝前边大而后边小，要么降低前边支销，

要么升高后边支销，两者皆可。如果降低前边的支销，而减小前

边缝隙要先用小螺丝刀松开支销的固定螺丝，用小拨棍按顺时针

方向旋转，降低前边的支销，直到不跳针时为止，再将支销固定

螺丝拧紧。如果指针向前跳，说明中刀缝后边大而前边小，应降

低后边的支销或升高前边的支销。但后边支销调整时很不方便，

所以还是升高前边的支销。调整时，要先松开支销的固定螺丝，

再用小拨棍插入支销上端的插孔内，按逆时针方向旋转，升高前

边的支销，边调边观察，直到指针不跳为止，再将支销固定螺丝

拧紧。

结语

机械天平的组成零部件很多，各个零部件又互相关联，各计

量性能也相互影响、相互制约。在进行机械天平的调修时要考虑

其他计量性能变化。机械天平的零件比较脆弱，不可用力过大造

成刀具的损坏。本文对机械天平计量性能的影响因素和主要故障

的调修方法进行了分析，但还存在稳定性故障、偏感故障和分度

值故障等其他故障，限于篇幅原因本文没有进行阐述，希望机械

天平的检定人员在今后的工作中能够不断总结经验，提升机械天

平的检定与调修水平。
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[摘　要] 近年来，随着我国科技的快速发展，而带针是当机械天平在开启后，指针快速朝一个方向移动，然后又慢慢回来变成正常摆动

的现象。带针产生的原因较多，在实际检定中可能是一种也可能是多种原因引起，下面就针对常用的天平，介绍可能产生带针故障的原因及调

修方法。
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