
前言

国际法制计量组织61 号国际建议OIML R61《重

力 式 自 动 装 料 衡 器》（Automatic gravimetric filling 

Instruments）[1] 由OIML TC9/SC2 自动衡器分技术委员

会完成。最新OIML R61-2017 版《重力式自动装料衡

器》将原来2004版的第二部分重新划分为第三部分：

第一部分（R61-1）“计量和技术要求”；第二部分

（R61-2）“试验程序”；第三部分（R61-3）“试

验报告格式”。 OIML R61《重力式自动装料衡器》

由英国负责起草。2008 年开始全国衡器标准化技术

委员组织编写并实施至今的GB/T 27738-2011《重力

式自动装料衡器》国家标准[2]。JJG 564-2019《重力

式自动装料衡器》[3] 也相继出台。无论是现行的国家

标准还是检定规程，都修改采用了OIML R61-2004(E)

版的内容。其中的技术要求与测试方法与OIML R61-

2004(E) 版的内容基本保持一致。

重力式自动装料衡器定义为：把散装物料分成预

定的且实际上恒定质量的装料，并将此物料装入容

器的自动衡器。它基本上由与称重单元相关联的自

动给料装置以及相应的控制和卸料装置组成。

重力式自动装料衡器包括：定量包装秤、组合

衡器（智能组合秤）、定量累加衡器、减量衡器（定

量失重秤）、液体定量灌装秤、定量配料秤等。

在各类重力式自动装料衡器中组合衡器（智能组

合秤）目前在国内外市场上是批量标准化生产程度

最高的重力式自动装料衡器产品。

本文就OIML R61 中智能组合秤检测与准确度

相关的问题在智能组合秤产品上进行分析，并结合

目前国内外大部分制造商在此问题上的做法，对于

OIML R61《重力式自动装料衡器》的准确度评定方

法提出了具体的意见与建议。

1  智能组合秤概念与特点

组合式（选择组合）自动装料秤 Associative ( 

Selective Combination ) Weigher

定义为：“包括一个或多个称重单元、对相应的

载荷组合进行计算，并将其组合作为一次（预定的且

实际上恒定质量的）装料，随之输出的重力式自动

装料衡器。”

首先要明确的是，该类衡器是由多个载荷组合

起来，作为一次装料总和，然后放料输出。第二，

该类衡器是由一个或多个称重单元提供多个不完全

相同的载荷，然后组合作为一次装料。第三，多个

不完全相同的载荷组合必须经过选择计算，使之达

到恒定的质量。上述三个条件缺一不可。如果没有

多个载荷组合就不能称为组合式衡器；如果没有载

荷组合定量选择计算也不能称为组合式自动装料衡

器。一次装料能达到预定的且实际上恒定质量，是

通过选择组合来实现的。

组合式自动装料衡器可分为两种型式：

第一种是只有一个称重单元，通过一个称重单
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元称出多个不完全相同的载荷，然后选择不同的载

荷组合计算，使该组合值达到预设定值作为一次装

料。组合是指一次装料可选择不同的载荷来组合。

例如，一次装料由两个不同的载荷来组合、一次装

料由三个不同的载荷来组合……。这类秤主要适用

于一次装料值由不同的载荷来组合的情况，例如

不同物料的配料秤。一般来说，该类衡器的称重单

元的喂料是由多个不同物料的给料装置组成，从而

称出多个不同物料的载荷，根据每次不同的配料要

求，选择计算不同的载荷组合，并将其组合作为一

次装料随之输出。该类衡器一般我们称之为“配料

秤”。 配料秤的最大特点是，“选择组合”是人为

事先设定的。

第二种是有多个称重单元，分别称出不同的载

荷，然后随机组合作为一次装料，使之达到恒定的

质量。该种衡器一般我们称之为“智能组合秤”。

智能组合秤是专门为计量散装不均匀物料而研

制开发的产品。其结构一般为8~16 个称重单元，在

物料计量时，由电脑控制系统对相应的称重单元的

载荷进行随机多达4~5 料斗的自动组合，获得最佳组

合称量值，将其组合为一次装料，随之输出。由于

装料值是由多称量单元组合而成，因而既能解决不

均匀块状物料的计量，又能大大提高计量准确度。

组合秤的最大特点是，“选择组合”是随机自动组合

的。 

智能组合秤定义：该装置由多个称重单元组合而

成，可分别计算出多称重单元的响应载荷，为达到

预定控制称量值的要求，按预定程序，随机自动对

各称重单元的载荷进行组合，而成为装料载荷的定

量自动组合式包装秤，通常称智能组合秤。 

2  OIML R61 的准确度规定

2.1  准确度等级

2.1.1  参考准确度等级Ref(x)

该等级按R61 中规定的静态试验数据包括：静

态（常温）试验，其中（X）应为1×10k、2×10k、

5×10k，k 为正整数、负整数或零。

2.1.2  秤的准确度等级X(x)

该等级按R61 中规定为物料试验数据所确定秤

的准确度等级，其中（X）应为1×10k、2×10k、

5×10k，k 为正整数、负整数或零。

2.2  装料值与平均值的最大允许偏差MPD

根据表1，给出了X（1）级的最大允许偏差。其

他等级的最大允许偏差MPD 是在表1 中的x(1) 级最大

允许偏差基础上乘以等级指定因子(x) 即可，等级指

定因子（X）为1×10k、2×10k、5×10k，k 为正、负

整数或零。

表1  X（1）级MPD要求值

装料质量
F(g)

X（1）级：装料值与平均值的最大允许偏差MPD

首次检定（%）或（g） 使用中（%）或（g）

F ≤50 7.2% 9%

50 ＜F ≤100 3.6g 4.5g

100 ＜F ≤200 3.6% 4.5%

200 ＜F ≤300 7.2g 9g

300 ＜F ≤500 2.4% 3%

500 ＜F ≤1000 12g 15g

1000 ＜F ≤10000 1.2% 1.5%

2.3  确定准确度等级步骤

2.3.1  参考准确度等级Ref(x)

2.3.2  秤的准确度等级X(x)

（1）对于试验装料的每个预设值FP：

·计算预设值误差：

 

  
这里se 是预设值误差。

·确定X(1) 级衡器的最大允许预设值误差

MPSE(1)：
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MPSE(1) = 使用中检验一次装料等于FP 的最大允

许偏差MPD(1) 的0.25 倍。

· 然后计算：｜se ｜/MPSE(1)

（2）对于试验装料的每个预设值FP：

· 确定每次装料与平均值的实际偏差的最大绝

对值，即md max。

· 确定X(1) 级衡器的每次装料与平均值的最大

允许偏差MPD(1)。

· 然后计算：md max / MPD(1)

（3）由(1）确定｜se ｜/ MPSE(1) 的最大值，即

                [ ｜se/ MPSE(1) ｜]max

（4）由（2）确定md max / MPD(1) 的最大值，即 

[ ｜md / MPD(1) ｜]max

（5）确定准确度等级X(x) 并使：

X(x) ≥[ ｜se/ MPSE(1) ｜]max

X(x) ≥[ ｜md/ MPD(1) ｜]max

同时满足：(x) = 1×10k，2×10k 或5×10k（指数

k 为正、负整数或零）。

3  按照OIML R61 的准确度规定的智能组合秤

举例说明

3.1  智能组合秤每次装料的最大允许偏差(MPD)

对使用中测试，当测试物料的参考颗粒质量超

过使用中检验最大允许偏差的0.1 倍时，从每次装料

与平均值的最大允许偏差(MPD) 表中得出的值应增加

1.5 倍的参考颗粒质量。然而最大允许偏差(MPD) 的

最大值不应超过被称物料M ×（x）× 9% 。颗粒质

量修正不适用于由表1 派生出的允差范围，例如影响

质量试验、置零等。用颗粒质量修正进行检定的衡

器不适用于需要满足《预包装商品含量》相关标准要

求的装料应用。

现举例说明：

已 知： 某 型 号 智 能 组 合 秤， 称 重 单 元 的

max=100g，min=10g，额定最小装料=50g，

被称物料：花生果，颗粒质量：2.9 g，准确度等

级:X(0.5)，

(1) 测试装料载荷M=50g ，MPD (0.5)=2.25 g( 使用

中)

颗 粒 质 量：2.9 g > 0.1 MPD (0.5)=0.225 g( 使 用

中)，应当对最大允许偏差MPD 修正。

修正后最大允许偏差(MPD)= MPD (0.5)+1.5× 颗

粒质量=2.25+1.5×2.9=6.6 g

验证: 修正后最大允许偏差(MPD) =6.6 g > M×

（x）×9%=2.25 g

所以: 最大允许偏差(MPD) =2.25 g 不变。

(2) 测试装料载荷M=250g，MPD (0.5)=4.5 g( 使用

中)

颗粒质量：2.9 g > 0.1 MPD (0.5)=0.45 g(使用中)，

应当对最大允许偏差MPD 修正。

修正后最大允许偏差(MPD)= MPD (0.5)+1.5× 颗

粒质量=4.5+1.5×2.9=8.85 g

验证: 修正后最大允许偏差(MPD) =8.85 g < M ×

（x）× 9%=11.25 g

所以: 最大允许偏差(MPD) =8.85 g

即最大允许偏差(MPD) 可以从4.5 g 放宽到8.85 

g。

(3) 测试装料载荷M=500g，MPD (0.5)=7.5 g( 使用

中)，

颗粒质量：2.9 g > 0.1 MPD (0.5)=0.75 g(使用中)，

应当对最大允许偏差MPD 修正。

修正后最大允许偏差(MPD)= MPD (0.5)+1.5× 颗

粒质量=7.5+1.5×2.9=11.85 g

验证: 修正后最大允许偏差(MPD) =11.85 g < M ×

（x）× 9%=22.5 g，

所以: 最大允许偏差(MPD) =11.85 g

即最大允许偏差(MPD) 可以从7.5 g 放宽到11.85 

g。

3.2 智能组合秤影响因子试验的最大允许误差

（MPE）

(1) 对于常规的自动装料衡器而言: MPE=0.25 

MPD ( 使用中)

(2) 对于智能组合式自动装料衡器而言:

对某一静态试验载荷的最大允许误差是：相应

装料质量的使用中检验的每次装料最大允许偏差除

以每次装料的平均（或最佳）载荷数的平方根的0.25

倍。现举例说明：

已知：某型号智能组合秤，准确度等级为X

（0.5）级，每次装料平均载荷数=4，每一个称重单

元的静态试验载荷=100g，每次装料总质量=400g，

根据“每次装料与平均值的最大允许偏差(MPD)

表”可查到：
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MPD（0.5）= 400g × 3% × 0.5 = 6 g（使用中）

因此，每一个称重单元的静态试验载荷(100g) 的

最大允许误差为：

                   MPE =0.25 ×（ 6g / 41/2 ）= 0.75 g

3.3  智能组合秤的显著增差

当装料等于最小秤量min 乘以装料中的平均（或

最佳）载荷数时，显著增差是大于使用中检验时每

次装料最大允许偏差除以装料中平均（或最佳）载荷

数的平方根的0.25 倍。现举例说明：

已知：某型号智能组合秤，准确度等级为X

（0.5）级，每次装料平均载荷数=4，每一个称重单

元的最小秤量min=10g，装料=4×10g=40g，

根据“每次装料与平均值的最大允许偏差(MPD)

表”可查到：

MPD（0.5）= 40g × 9% ×0.5 = 1.8g（使用中）

因此额定最小装料 (40g)、每一个称重单元为最

小秤量Min=10g 时的显著增差为：

显著增差 =0.25×（ 1.8g / 41/2 ）= 0.225 g

4  国内外智能组合秤产品关于准确度评定的现状

目前智能组合秤适用的国际建议为OIML R61 号

《重力式自动装料衡器》，适用的国家标准为GB/T 

27738-2011《重力式自动装料衡器》，该国家标准

规定了重力式自动装料衡器（包括包装秤、灌装秤、

组合秤等）的计量技术要求（包括准确度评定）与测

试方法。但是，比较遗憾的是目前国内外智能组合

秤产品的实际测试方法却与OIML R61 相去甚远。首

先OIML R61 的国际建议中没有具体涉及到物料几何

尺寸与物料黏性对计量性能的具体影响。由于自动

衡器的准确度等级须在实物多次包装测试后才能获

得，而实物测试时一般都是产品被客户接收后在客

户现场进行。因此，为了保证在产品出厂前就具备

或等同于具备了应有的准确度等级，避免客户到现

场后的滞后性，应在产品出厂前具有称量准确性的

验证，此验证需满足能保证客户的可接受程度，包

括平均重量系统评定、包括σ 标准差的平均多给量

的评定。制造厂在实际的产品测试中引入平均重量

系统评定及σ 的概念将滞后的准确度等级很直观地

显示在客户面前，可以很好地为客户事前的出厂重

量把关。

以下介绍几种国内外关于智能组合秤各企业准

确度评定方法的执行情况：

（1）平均质量系统评定方法

平均质量系统是目前欧洲各国实施的包装净重

控制方式。如以下图1 所示：

               

图1  平均质量系统方法图示
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根据上图中的平均质量系统图示，准确度评定

遵循以下三种法则：

①产品的平均质量必须是公称质量以上；

②区域A 范围的产品必须小于整体的2%；

③区域B 范围的产品不允许出厂。

表2  平均质量系统方法TNE允差表                                         （T.N.E. 负公差）

0g    ≤ 公称质量   ＜ 50g TNE = 公称质量的9.0%

50g    ≤ 公称质量   ＜ 100g TNE = 4.5 g

100g    ≤ 公称质量   ＜ 200g TNE = 公称质量的4.5%

200g    ≤ 公称质量   ＜ 300g TNE = 9.0 g

300g    ≤ 公称质量   ＜ 500g TNE = 公称质量的3.0%

500g    ≤ 公称质量   ＜ 1000g TNE = 15.0 g

1000g    ≤ 公称质量   ＜10000g TNE = 公称质量的1.5%

1000g    ≤ 公称质量   ＜15000g TNE = 150 g

1500g    ≤ 公称质量 TNE = 公称质量的1.0%

                 

其中的T.N.E 负公差表与本文表1 中所列出的

OIML R61每次装料与平均值的最大允许偏差（MPD）

使用中的最大允许负偏差规定基本相同，也是目前

国内外智能组合秤制造商较为认同的一种出厂测试

方法。

（2）平均多给量准确度评定方法

平均多给量的准确度评定方法是目前日系企业

为主的净重控制方式。此方法既兼顾了平均质量误

差，同时也兼顾了σ 标准差。此方法主要是供需双

方达成的协议需要。既包括了系统误差的要求，又

包括了随机误差的要求，比较全面地反映了产品的

实际质量。

    ①最大允许平均多给量规定如下：

a 被称载荷示值误差的平均值

被称载荷示值误差的平均值数学表达式为：

 =
n

x
n

i
i∑

=1

上式中：  ——示值平均值；
            xi ——被称载荷示值;

            n——称量次数。

b 平均多给量F

 F = -M     
上式中：F ——平均多给量；

            M ——实际标准质量

②允许标准偏差（σ 均方差）

多次连续自动称量的标准偏差( 示值的) 数学表

达式用样本标准偏差（S）来表示。

对于通过承载器的一个或多个载荷的若干次连

续自动称量的标准偏差（示值的），其数学表达式

为：

                               
当样本量趋于无限大时，样本标准差S 就可以用

总体标准差σ 来替代。其标准差σ 的含义及正态分

布概率如下：1σ 区间内的实际概率：约68%；2σ

区间内的实际概率：约95%；3σ 区间内的实际概率：

约99.7%

               

图2  标准偏差（σ均方差）含义图示
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上式中：F ——平均多给量；

M ——实际标准质量

②允许标准偏差（σ均方差）

多次连续自动称量的标准偏差(示值的)数学表达式用样本标准偏差（S）来表示。

对于通过承载器的一个或多个载荷的若干次连续自动称量的标准偏差（示值的），其数学表达式

为：

当样本量趋于无限大时，样本标准差 S 就可以用总体标准差σ来替代。其标准差σ的含义及正

态分布概率如下：1σ区间内的实际概率：约 68%；2σ区间内的实际概率：约 95%；3σ区间内的实

际概率：约 99.7%

图 2 标准偏差（σ均方差）含义图示

上述平均多给量的准确度判定是由制造商与用户达成的协议中予以规定的。其中标准偏差一般

以 3σ确定。

（3）最大误差评定方法

最大误差评定方法，即绝对值误差评定方法是目前国内制造商在说明书[4]中写出的净重控制方

式。据笔者按照字面理解，应该是任何一次的被称量示值都不能超过说明书中规定的数字值误差。

此规定最大的问题是不符合数据的统计规律。要求似乎很严，但是，不知道该制造商是否能够按照

此规定执行。

5 国内外关于智能组合秤准确度评定方法实际案例计算

下面以实际案例对上述几种方法以及对照 OIML R61的方法分别进行计算说明：

实例：某智能组合秤，最大装料质量为 600g，最小装料质量为 50g，客户要求装料质量 400g，

按 3σ的标准进行验收。

为了实现客户的要求，制造单位以每次装料平均载荷数为 4个，每一个称重单元的平均秤量为

100g，智能组合秤的准确度等级分别以 X（0.5）级、X（0.2）级来取值。
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上述平均多给量的准确度判定是由制造商与用

户达成的协议中予以规定的。其中标准偏差一般以

3σ 确定。

（3）最大误差评定方法

最大误差评定方法，即绝对值误差评定方法是

目前国内制造商在说明书[4] 中写出的净重控制方式。

据笔者按照字面理解，应该是任何一次的被称量示

值都不能超过说明书中规定的数字值误差。此规定

最大的问题是不符合数据的统计规律。要求似乎很

严，但是，不知道该制造商是否能够按照此规定执

行。

5  国内外关于智能组合秤准确度评定方法实际

案例计算

下面以实际案例对上述几种方法以及对照OIML 

R61 的方法分别进行计算说明：

实例：某智能组合秤，最大装料质量为600g，

最小装料质量为50g，客户要求装料质量400g，按3σ

的标准进行验收。

为了实现客户的要求，制造单位以每次装料

平均载荷数为4 个，每一个称重单元的平均秤量为

100g，智能组合秤的准确度等级分别以X（0.5）级、X

（0.2）级来取值。

实际装料数据以100 个数据为基准，实测数据如

下：

表3  某智能组合秤实测数据表                                                           单位：g

399.7 399.8 399.8 399.6 399.8 399.9 399.7 399.9 399.6 399.9

399.6 399.9 399.6 399.8 399.7 399.8 399.5 399.9 399.6 399.7

399.6 399.8 399.6 399.9 399.6 399.8 399.8 399.8 399.7 399.8

399.6 399.9 399.7 399.9 399.6 399.7 399.7 399.9 399.7 399.8

399.6 399.8 399.6 399.8 399.7 399.8 399.6 399.8 399.7 399.8

399.7 399.9 399.5 399.9 399.7 399.8 399.7 399.8 399.6 399.9

399.7 399.7 399.6 399.7 399.6 399.8 399.6 399.9 399.7 400.0

399.6 399.9 399.5 399.9 399.5 399.9 399.7 399.8 399.6 399.7

399.5 399.9 399.6 399.8 399.5 399.9 399.6 399.9 399.5 399.9

399.6 399.9 399.6 399.7 399.6 399.9 399.5 399.7 399.4 399.9

5.1  按平均质量系统评定方法计算

根据图1 包装净重的控制方式，设公称质量

=398.5g

上述100 个数据的总质量为39972g，平均质量

=399.72g > 公称质量=398.5g，

(1） 按 图2 中TNE 允 差 的 规 定，TNE 允 差

=400×3%=12g，按X（0.5）级、X（0.2）级的准确度分别

进行取值，具体如下：

 ①若按X（0.5）级的准确度取值，则：

MPD（0.5）=12×0.5=6g

区域A 范围：

T1= 公称质量-T.N.E.=398.5-6=392.5g

T2= 公称质量-2×T.N.E.=398.5-2×6=386.5g

区域B 范围：< T2=386.5g

落入区域A 范围即392.5g~386.5g 之间的数量为0 

< 总数的2%=100×2%=2 个

落入区域B 范围即 < 386.5g 的数量为0，即没有

不允许出厂的产品存在。

②若按X（0.2）的准确度取值，则

MPD（0.2）=12×0.2=2.4g

区域A 范围：

T1= 公称质量-T.N.E.=398.5-2.4=396.1g;

T2= 公称质量-2×T.N.E.=398.5-2×2.4=393.7g

区域B 范围：< T2=393.7g

落入区域A 范围即396.1g~393.7g 之间的数量为0 

< 总数的2%=100×2%=2 个

落入区域B 范围即 < 393.7g 的数量为0，即没有

不允许出厂的产品存在。

5.2  按平均多给量准确度评定方法计算

5.2.1  按 X（0.5）的准确度取值
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（1） 按 图2 中TNE 允 差 的 规 定，TNE 允 差

=400×3%=12g，按X（0.5）的准确度取值，则：

MPD（0.5）=12×*0.5=6g， 即 称 量 值 只 要 在

400±3=397g~403g 之间就算合格。

（2）根据平均多给量的定义，设每次装料以F 

=1.5g 为平均多给量，则上述1.1 条中满足要求的称量

范围变更为398.5g~404.5g。

5.2.2  按X（0.2）的准确度取值

（1）MPD（0.2）=12×0.2=2.4g，即称量值只要在

400±1.2=398.8g~401.2g 之间就算合格；

（2） 根据平均多给量的定义，设每次装料以F 

=1.5g 为平均多给量，则上述2.1 条中满足要求的称

量范围变更为400.3g~402.7g，这个称量范围显然对

客户控制成本是不利的。若将平均多给量F 调整下

来，设F =0.5g，则满足此平均多给量的称量范围变

为399.3g~401.7g。

（3）实际称量值越接近中心值区域，说明称量

数值的离散性越小，称量的准确性越好，即σ 的数

值越小，可靠性就越高。

该案例根据实际测试数据整理如下：

测试数据n =100 次，最大装料质量为400.0，

最小装料质量为399.4，平均装料质量为399.72g，

极 差 为0.6g，σ 为0.13。3σ 的 满 足 条 件 为

3σ-399.72+3σ=399.33g~400.11g，本案例所有测试

数据均在3σ 的范围内。既满足X（0.5）的准确度取值

要求，也满足X（0.2）的准确度取值要求。

5.3  按最大误差评定方法计算 

5.3.1  按X（0.5）的准确度取值

（1）按X（0.5）的准确度取值时，根据平均多给量

的设定，取公称质量即目标质量为398.5g，那么根据

实测数据可知：最大装料质量400.0g，最小装料质量

399.4g；其绝对误差就成为398.5+1.5g，398.5+0.9g。   

（2）按X（0.2）的准确度取值

按X（0.2）的准确度取值时，根据平均多给量的

设定，取公称质量即目标质量为399.3g, 那么根据实

测数据可知：最大装料质量400.0g，最小装料质量

399.4g；其绝对误差就成为399.3+0.7g，399.3+0.1g。

5.4  按OIML R61 的准确度等级进行计算    

5.4.1  计算预设值误差

每个装料的预设值Fp ，即本案例中的100 个实测

数据。其中最小的FP =399.4g， 最大的FP =400.0g，使

用中一次装料等于FP 的最大允许偏差MPD(1)  = 400 × 

3% = 12 g；

预设值误差：

 

 ，
即FP 取最小时，其｜se ｜最大，

因此，最大预设值误差｜se ｜max = 39972 / 100 - 

399.4 = 0.32 g

MPSE(1) = 0.25MPD(1) = 0.25×12= 3 g

故：  [ ｜se/ MPSE(1) ｜]max  = 0.32 / 3 = 0.107

5.4.2  确定每次装料与平均值的实际偏差的最

大绝对值，即md max

当FP 最大时，其md = 400.0 - 399.72 = 0.28g

当FP 最小时，其md = 399.4 - 399.72 = -0.32 g

因此，md max = -0.32g

md max / MPD(1) = -0.32 / 12 = -0.027

5.4.3  确定准确度等级X(x)

X(x) ≥[ ｜se/ MPSE(1) ｜]max   且 X(x) ≥[ ｜md/ 

MPD(1) ｜]max

因此，该案例的X(x) 取≥0.107，即准确度等级

取0.2，即X(x) = X(0.2)

从上述测试数据可以看出，样本100 个数据的平

均值都非常接近客户的目标质量值，最小装料质量

值也都大于考虑平均多给量后的最小极限值，数据

分布误差范围在0.6g~0.8g 之间，是MPD 误差范围的

1/10 以下，测试结果完全满足了客户的要求。

设定平均多给量的意义在于每次实际称量值均

要求大于设定的目标质量，如同本案例中考虑了平

均多给量后的最小极限值398.5g （X（0.5）），399.3 （X

（0.2））。

6  问题提出与建议

（1）问题。目前，相当多的制造商是按照上述

“平均质量系统”或者“平均多给量结合标准差”的

判断准则是基于OIML R61 同时结合市场包装商品净

含量关于负偏差的规定进行包装商品的出厂合格质

量控制的。而“绝对值误差评定方法”则是根据常规

称量方法控制产品质量的。OIML R61 是分别计算最

（下转第 24 页）
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大允许预设值误差和每次装料的最大允许偏差两者

取其大者作为衡量准确度等级的标准。上述四种方

法各有优缺点。如何找出这四种不同的评定方法的

相互关系，从而找出既适合生产与用户需求，又能

与OIML R61 的准确度评定方法不产生矛盾的评定与

测试方法，是需要认真的探讨与实践验证的。

（2）建议。在即将立项的智能组合秤的国家标

准的制定中，对于市场流通领域的包装商品，除了

分别计算最大允许预设值误差和每次装料的最大允

许偏差两者取其大者外，结合包装秤制造商关于“平

均质量系统” 或者“平均多给量结合标准差”的出

厂判定准则，控制每次装料的最大允许偏差，使得

产品标准更趋实用。

（3）OIML R61《重力式自动装料秤》 “说明标

志”中明确规定“对于不同的物料，与之对应的是不

同的准确度等级”。“其标志应该是：准确度等级

要明确与相应物料一致地表示出”。 但是由于OIML 

R61 的国际建议中没有具体涉及到物料特性对计量性

能的具体影响，所以需要对此问题提出具体的要求

与测试。

（4）多种不同几何及物理特性物料的组合以及

计量单元的多少对计量性能的影响。

结尾

本文就我国在OIML R61《重力式自动装料秤》

及GB/T 27738-2011《重力式自动装料衡器》国家标

准、JJG 564-2019《重力式自动装料衡器》在执行过

程中有关准确度的问题展开了分析与讨论。从介绍

OIML R61 准确度的规定出发，并列出目前国内外在

智能组合秤上四种不同的准确度评定方法的实际案

例，提出了改进建议。目的为了执行统一的检测与

评定标准，使得生产企业、检测机构与用户易于执

行，供同行、技术检测机构与用户在产品检测与选

用上参考，并提请OIML R51 OIML TC9/SC2 自动衡器

分技术委员会工作组重视。
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