
2026

ĐLVN 259 : 2015ĐLVN 259 : 2015

https://www.canthinhphat.com/

CÂN TREO MÓC CẨU - QUY TRÌNH KIỂM ĐỊNH



   CÔNG TY CỔ PHẦN CÂN ĐIỆN TỬ THỊNH PHÁT

    

 

Địa chỉ: 57 Đường Nguyễn Văn Thương, Phường Thạnh Mỹ Tây, TP.Hồ Chí Minh
Điện thoại: (028) 62.888.666  -  0915.999.111     Fax (028) 62.999.666
Website: www.canthinhphat.com.vn      Email: hcm@canthinhphat.com

   ĐỊA ĐIỂM KINH DOANH

    

 

Địa điểm kinh doanh KHO CHỨA HÀNG
Địa chỉ: 71/1/63-71/1/65 Đường Nguyễn Văn Thương
Phường Thạnh Mỹ Tây, TP.Hồ Chí Minh
Điện thoại: (028) 62.999.111  

Địa điểm kinh doanh KHO CHỨA HÀNG
Địa chỉ: 71/1/47-71/1/49 Đường Nguyễn Văn Thương
Phường Thạnh Mỹ Tây, TP.Hồ Chí Minh
Điện thoại: (028) 62.999.666



2006 - 2026
NĂM

ĐLVN 259 : 2015

2026

www.canthinhphat.com

ĐLVN 259 : 2015

2026

CÂN TREO MÓC CẨU - QUY TRÌNH KIỂM ĐỊNH



 

 

ĐLVN         VĂN BẢN KỸ THUẬT ĐO LƯỜNG VIỆT NAM 

 

 

 

 

 

 

 

 

ĐLVN 259 : 2015 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

CÂN TREO MÓC CẨU - QUY TRÌNH KIỂM ĐỊNH 

Crane scales – Verification procedure 

  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

HÀ NỘI - 2015 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lời nói đầu: 

ĐLVN 259 : 2015 do Ban kỹ thuật đo lường TC 9 “Phương tiện đo khối lượng và tỷ 

trọng” biên soạn. Viện Đo lường Việt Nam đề nghị, Tổng cục Tiêu chuẩn Đo lường 

Chất lượng ban hành. 



VĂN BẢN KỸ THUẬT ĐO LƯỜNG VIỆT NAM ĐLVN 259 : 2015 
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Cân treo móc cẩu - quy trình kiểm định 

Crane scales - Verification procedure 

1 Phạm vi áp dụng 

Văn bản này quy định quy trình kiểm định ban đầu, kiểm định định kỳ và kiểm định 

sau sửa chữa các loại cân treo móc cẩu có mức cân lớn nhất tới 50 000 kg, cấp chính 

xác 3 và 4.  

2 Giải thích từ ngữ  

Các từ ngữ trong văn bản này được hiểu như sau: 

2.1 Cân treo móc cẩu (sau đây được gọi tắt là “cân”) là loại cân treo tự do, phía trên 

được nối với thiết bị nâng, phía dưới treo vật cần cân. 

2.2  Các chữ viết tắt 

d : Giá trị độ chia  

e:  Giá trị độ chia kiểm 

E:  Sai số   

E
0
:  Sai số tại điểm “0” 

I :  Số chỉ 

L:  Giá trị tải trọng 

∆L:  Tổng giá trị tải trọng thêm vào 

m:  Mức cân 

mpe:  Sai số cho phép lớn nhất 

Max:  Mức cân lớn nhất 

Min:  Mức cân nhỏ nhất 

n: Số lượng độ chia kiểm 

P:  Chỉ thị thực trước khi làm tròn   

3 Các phép kiểm định 

Phải lần lượt tiến hành các phép kiểm định ghi trong bảng 1. 

          Bảng 1 

TT Tên phép kiểm định 

Theo điều 

mục của 

ĐLVN 

Chế độ kiểm định 

Ban 

đầu 

Định 

kỳ 

Sau sửa 

chữa 

1 Kiểm tra bên ngoài 7.1 + + + 

2 Kiểm tra kỹ thuật 7.2 + + + 

3 Kiểm tra đo lường 7.3    

3.1 Xác định sai số điểm “0” 7.3.2 + + + 

3.2 Kiểm tra độ lặp lại 7.3.3 + + + 

3.3 Kiểm tra độ động 7.3.4 + + + 

3.4 Kiểm tra độ đúng các mức cân 7.3.5 + + + 
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4 Phương tiện kiểm định 

Các phương tiện đo dùng kiểm định nêu trong bảng 2.  

Bảng 2 

TT 
Tên phương tiện kiểm 

định 

Đặc trưng kỹ thuật đo lường 

cơ bản 

Áp dụng cho  

điều mục của 

ĐLVN 

1 Chuẩn đo lường   

 

Quả cân chuẩn - Quả cân chuẩn cấp chính xác 

M1. Tổng khối lượng các quả 

cân chuẩn không được nhỏ hơn 

20 % Max;  

- Các bộ quả cân nhỏ, cấp 

chính xác M1, có tổng khối 

lượng đủ để xác định sai số của 

cân ở các mức cần kiểm. 

7.3 

2 Phương tiện phụ    

 

Tải trọng dùng làm bì  Vật có khối lượng không đổi Dùng trong các 

phép kiểm định 

áp dụng phương 

pháp thế chuẩn 

5 Điều kiện kiểm định 

Khi tiến hành kiểm định phải đảm bảo các điều kiện nhiệt độ và độ ẩm tương tự điều 

kiện làm việc bình thường của cân theo tài liệu của nhà sản xuất. 

6 Chuẩn bị kiểm định 

Trước khi tiến hành kiểm định phải chuẩn bị các công việc sau đây: 

- Tập kết đầy đủ quả cân chuẩn và tải trọng bì tại nơi lắp đặt cân; 

-  Kiểm tra các điều kiện an toàn trước khi kiểm định. 

7 Tiến hành kiểm định 

7.1 Kiểm tra bên ngoài  

Phải kiểm tra bên ngoài theo các yêu cầu quy định trong mục A.1.5 (Phụ lục A của 

ĐLVN 260). 

7.2 Kiểm tra kỹ thuật 

Cân được kiểm tra kỹ thuật theo trình tự nội dung, phương pháp yêu cầu sau đây: 

-  So sánh sự phù hợp về kết cấu của cân cần kiểm định với phê duyệt mẫu; 

-  Kiểm tra sự hoạt động bình thường của các cơ cấu; 

-  Ghi kết quả đánh giá vào bảng B.1 của biên bản. 
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7.3 Kiểm tra đo lường 

7.3.1  Phương pháp xác định sai số tại một mức cân 

Đưa tải trọng (L) ở mức cân cần kiểm lên cân, chỉ thị trên cân là (I): 

a) Đối với cân cơ khí 

- Nếu I = L thì cân có sai số bằng “0” tại mức cân đó (E = 0); 

- Nếu I ≠ L lần lượt cho thêm vào cân các gia trọng theo bước bằng 0,1 e cho đến khi 

kim trùng với vạch kế tiếp (I1); 

- Sai số được tính bằng công thức sau:  

E = I1 – ∆L – L 

b) Đối với cân điện tử chỉ thị số có d ≤ 1/5 e 

- Sai số được tính bằng công thức sau:  

E = I – L 

c) Đối với cân điện tử chỉ thị số có d > 1/5 e 

- Lần lượt cho thêm vào cân các gia trọng theo bước bằng 0,1 e cho đến khi hiển thị 

chuyển sang mức mới; 

- Sai số được tính bằng công thức sau:  

E = I + ½ e - L – L 

 

7.3.2 Xác định sai số điểm “0” (Chỉ áp dụng với cân điện tử) 

- Tại mức cân L = 0 (hoặc L = Min) thực hiện xác định sai số theo mục 7.3.1; 

- Ghi kết quả vào bảng B.2 của biên bản; 

- So sánh với mpe cho trong bảng A.2 của phụ lục A - ĐLVN 260 và ghi đánh giá (đạt 

hoặc không) vào bảng B.2 của biên bản. 

 

7.3.3 Kiểm tra độ lặp lại 

- Tại mức cân khoảng 0,8 Max tiến hành cân ba lần cùng một tải trọng (Tải trọng là 

quả cân chuẩn hoặc bì); 

- Giữa các lần cân nếu điểm “0” thay đổi thì lấy lại điểm “0”; 

- Tại mỗi lần cân, xác định sai số theo mục 7.3.1; 

- Tính độ lệch sai số lớn nhất, so sánh với mpe cho trong bảng A.2 của phụ lục A - 

ĐLVN 260 và ghi đánh giá (đạt hoặc không đạt) vào bảng B.3 của biên bản. 

 

7.3.4 Kiểm tra độ động 

Phép kiểm tra độ động phải thực hiện tại các mức cân sau: Min, ½ Max và gần Max 

(để giảm bớt thao tác, phép kiểm tra độ động có thể thực hiện khi thực hiện phép 

“kiểm tra độ đúng các mức cân” tại các mức cân: Min, ½ Max và gần Max) với thao 

tác như sau: 



ĐLVN 259 : 2015 
 

6 

 

 

- Khi cân đang ở trạng thái cân bằng ổn định, cho thêm vào cân các quả cân nhỏ theo 

bước bằng 0,1 d cho đến khi hiển thị của cân chuyển sang giá trị hiển thị mới (I1); 

- Nhẹ nhàng cho vào cân một khối lượng có giá trị bằng 1,4 d;  

- Độ động của cân được đánh giá là đạt nếu hiển thị của cân chuyển sang giá trị hiển 

thị mới (I2) và I2 > I1. Đối với cân cơ khí, kim chỉ phải chuyển đến (hoặc quá) vạch 

tiếp theo và I2 - I1 ≥ d. 

- Ghi đánh giá vào bảng B.4 của biên bản. 

 

7.3.5 Kiểm tra độ đúng các mức cân 

- Cho phép sử dụng phương pháp thế chuẩn để thực hiện kiểm tra độ đúng các mức 

cân. 

- Các sai số xác định được trong quá trình kiểm định không vượt quá mpe cho trong 

bảng A.2 (Phụ lục A của ĐLVN 260). 

- Thực hiện xác định sai số theo mục 7.3.1 ít nhất tại các mức cân sau: Min, ½ Max 

gần Max và lân cận các điểm mpe thay đổi. 

a) Cân cơ khí áp dụng công thức trong mục 7.3.1.a để tính sai số; Ghi kết quả vào 

bảng B.5 của biên bản (Chỉ sử dụng cột 1, 2 và 7). 

b) Cân điện tử có E0 ≠ 0, sai số tại mức cân vừa kiểm (Ec) sẽ tính theo công thức: 

Ec = E – E0 

Trong đó: E0  đã được xác định trong mục 7.3.2. 

- So sánh với mpe cho trong bảng A.2 của phụ lục A - ĐLVN 260 và ghi đánh giá (đạt 

hoặc không đạt) vào cột 7 bảng B.5 của biên bản. 

c) Cân điện tử có E0 = 0, có thể sử dụng phương pháp kiểm nhanh như sau: 

- Lần lượt cho khối lượng chuẩn L tương ứng với các mức cân phải kiểm vào cân, nếu 

mức cân phải kiểm nằm trong khoảng 500 e đến 2000 e đối với cân cấp 3 (50 e đến 

200 e đối với cân cấp 4) thì cho thêm một gia trọng có giá trị 0,5 e vào cùng khối 

lượng chuẩn L; 

- Đợi cân đạt trạng thái cân bằng ổn định; 

- Đọc giá trị hiển thị trên cân, ghi vào cột 2 bảng B.5 của biên bản (Chỉ sử dụng cột 1, 

2 và 7); 

- So sánh với giá trị hiển thị trong bảng 3; (Đạt, nếu hiển thị tương ứng với dấu “+” 

trong bảng); 

- Ghi đánh giá vào cột 7 bảng B.5 của biên bản. 
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Bảng 3 
 

Sai số cho phép lớn nhất 

(mpe) 

Khối lượng quả cân 

chuẩn 

Giá trị hiển thị 

- 2 e - 1 e 0 1 e 2 e 

 0,5 e L - - + - - 

 1 e L + 0,5 e - - + + - 

 1,5 e L - + + + - 

 

8 Xử lý chung 

8.1 Cân treo móc cẩu sau khi kiểm định nếu đạt các yêu cầu quy định theo quy trình 

kiểm định này được cấp chứng chỉ kiểm định (tem kiểm định, dấu kiểm định, giấy 

chứng nhận kiểm định ...) theo quy định. Dấu kiểm định phải được đóng (hoặc tem 

niêm phong phải được dán) tại các vị trí ngăn cản được việc điều chỉnh độ đúng của 

cân. 

8.2 Cân treo móc cẩu sau khi kiểm định nếu không đạt một trong các yêu cầu quy định 

của quy trình kiểm định này thì không cấp chứng chỉ kiểm định mới và xóa dấu kiểm 

định cũ (nếu có). 

8.3 Chu kỳ kiểm định của cân treo móc cẩu là: 12 tháng. 

 

 

 



 

8 

 

Phụ lục 
 

 

 Tên cơ quan kiểm định BIÊN BẢN KIỂM ĐỊNH 

 ------------------ Số : . . . . . . . . . . .  

 

Tên phương tiện đo:                     

Kiểu:   Số:         

Cơ sở sản xuất:   Năm sản xuất:       

Nơi sử dụng:                         

Người/Đơn vị sử dụng:                            

Phương pháp thực hiện:          

Đặc trưng kỹ thuật:   

Max =            Min =       d  =   e =    

Cấp chính xác:                          

Quả cân chuẩn:  Khối lượng:      Cấp chính xác:      

Điều kiện môi trường: Nhiệt độ:................. °C  Độ ẩm tương đối:................% 

Người thực hiện:   Ngày thực hiện:      

Địa điểm thực hiện:          

  

KẾT QUẢ KIỂM ĐỊNH 

1. Kiểm tra bên ngoài: Kiểm tra nhãn mác, đối chiếu các thông số trên nhãn mác với 

các thông số thực tế của cân 

    Đạt     Không đạt 

 

2. Kiểm tra kỹ thuật: 

Bảng B.1 

Hạng mục kiểm tra 
Kết luận 

Đạt Không 

Yêu cầu chung (theo mục A.1.1 phụ lục A - ĐLVN 260)   

Hiển thị (theo mục A.1.2 phụ lục A - ĐLVN 260)   

Cơ cấu đặt điểm “0” 

(theo mục A.1.3 phụ lục A - ĐLVN 260) 
  

Cơ cấu trừ bì (theo mục A.1.4 phụ lục A - ĐLVN 260)   
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3. Kiểm tra đo lường 

3.1 Xác định sai số điểm “0” 

Tải trọng: L = 0 (hoặc Min) 

E0 = I0 + 1/2 e - L – L 

Bảng B.2 

I ∆L 0,5 e L E0 

     

 

    Đạt     Không đạt 

3.2 Kiểm tra độ lặp lại  

Tải trọng: L ≈ 0,8 Max = ..................... kg 

P = I + 1/2e - ∆L 

Bảng B.3 

Lần cân 
Chỉ thị I 

(kg) 

Gia trọng ∆L 

(kg) 

Chỉ thị thực P 

(kg) 

1    

2    

3    

Chênh lệch lớn nhất:   (∆PMax)  = ............................ 

mpe   = ............................. 

    Đạt     Không đạt 

 

3.3 Kiểm tra độ động 

Bảng B.4 

Tải 

trọng 

Chỉ thị I1 

(kg) 

Gia trọng ∆L = 

1,4d 

(kg) 

Chỉ thị I2 

(kg) 

Min  

 

 

½ Max   

Gần 

Max 
  

 

    Đạt     Không đạt 



 

10 

 

 

3.4 Kiểm tra độ đúng các mức cân  

Tải trọng: L = “0” (hoặc Min), gần Max, và lân cận các điểm thay đổi mpe 

Bảng B.5 

Tải trọng 

L 
Chỉ thị I 

Tải trọng 

thêm vào 

L 

Sai số 

E 

Sai số 

hiệu chính 

Ec 

mpe* Đánh giá 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) 

       

       

       

       

       

       

       

*mpe theo bảng A.2 của phụ lục A - ĐLVN 260 

    Đạt     Không đạt 

 

 

Kết luận chung:  …………………………………………………………………….. 

 

 

              

Người soát lại                                                          Người thực hiện       

   

 



 Danh mục văn bản kỹ thuật đo lường Việt Nam về quy trình kiểm định và chu kỳ kiểm định phương tiện đo
(Ban hành của Bộ trưởng Bộ Khoa học và Công nghệ)

Tên văn bản kỹ thuật đo lường 
Việt Nam về quy trình kiểm định

Tên phương tiện đo

Cân phân tích, cân kỹ thuật

Cân đĩa

Cân bàn

Cân ô tô

Cân treo

Cân treo móc cẩu

Cân đồng hồ lò xo

Quả cân F2, M1, M2

Quả cân E2, F1

Quả cân E1, E2

Quả cân F1, F2, M1

Cân kiểm tra quá tải

Cân kiểm tra tải trọng

Cân phân tích

STT Số hiệu

ĐLVN 16:2021

ĐLVN 15:2009

ĐLVN 14:2009

ĐLVN 13:2019

ĐLVN 02:2009

ĐLVN 30:2019

ĐLVN 47:2009

ĐLVN 50:2009

ĐLVN 259:2015

ĐLVN 285:2015

ĐLVN 286:2015

ĐLVN 26:2012

ĐLVN 48:2015

ĐLVN 284:2015

Chu kỳ kiểm định

01

03

04

05

06

07

08

10

11

Cân phân tích, cân kỹ thuật - Quy
trình kiểm định

Cân đĩa - Quy trình kiểm định

Cân bàn - Quy trình kiểm định

Cân ô tô - Quy trình kiểm định

Cân treo - Quy trình kiểm định

Cân treo móc cẩu - Quy trình kiểm
định

Cân đồng hồ lò xo - Quy trình kiểm
định

Quả cân F2, M1, M2 - Quy trình
kiểm định

Quả cân E2, F1 - Quy trình kiểm
định

Quả cân E1, E2 - Quy trình hiệu 
chuẩn chuẩn đo lường

Quả cân F1, F2, M1 - Quy trình
hiệu chuẩn chuẩn đo lường 

Cân kiểm tra quá tải xe xách tay - 
Quy trình kiểm định

Cân kiểm tra tải trọng xe cơ giới - 
Quy trình kiểm định

Cân phân tích - Quy trình hiệu
chuẩn

1 Năm

1 Năm

1 Năm

1 Năm

1 Năm

1 Năm

2 Năm

1 Năm

1 Năm

4 Năm (E1)
2 Năm (E2)

1 Năm

1 Năm

1 Năm

1 Năm

09

12

13

14

02

- Kiểm định: là việc xác định, xem xét sự phù hợp của phương tiện đo so với yêu cầu pháp lý có đạt các chỉ tiêu kỹ
thuật cụ thể hay không, kết quả do cơ quan kiểm định nhà nước xác định là đạt hoặc không đạt. Kiểm định mang
tính chất bắt buộc đối với các phương tiệc đo có trong “Danh mục các thiết bị bắt buộc kiểm định” theo quyết định
số 13/2007/QĐ-BKHCN ngày 6/7/2007 của Bộ Khoa học và Công nghệ, nay là thông tư 23/2013/TT/BKHCN ban
hành ngày 26/9/2013 quy định phương tiện đo nhóm 2, nhóm bắt buộc kiểm định. Việc kiểm định phương tiện đo
do kiểm định viên đo lường thực hiện thống nhất theo các quy trình kiểm định. Thiết bị sau khi kiểm định đạt yêu
cầu được dán tem kiểm định hoặc cấp giấy chứng nhận kiểm định của cơ quan quản lý Nhà nước về đo lường hoặc
cơ sở được ủy quyền kiểm định Nhà nước và có giá trị pháp lý trong cả nước.

: là thiết lập mối tương quan giữa đo lường và phương tiện đo. Hiệu chuẩn không- Hiệu chuẩn phương tiện đo
mang tính chất bắt buộc. Dựa vào kết quả hiệu chuẩn, khách hàng tự quyết định xem thiết bị có sử dụng nữa hay
không.
- Bản chất của kiểm định và hiệu chuẩn giống nhau là việc so sánh phương tiện đo với chuẩn để đánh giá sai số 
và các đặc trưng kỹ thuật đo lường khác của nó. Khác nhau là kiểm định theo yêu cầu pháp lý, bắt buộc áp dụng,
trong khi hiệu chuẩn là tự nguyện.

 Văn bản kỹ thuật đo lường
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