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木 直 (折)尺检 定 规 程

Verification Regulation of
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代替 JJG2-1986
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      JJG43- 1986

Wooden Rule (Wooden Folded Rule)
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    本规程经国家质量技术监督局于1999年10月18日批准，并自2000

年 03月 15日起施行。

归 口 单 位:全国几何量工程参量计量技术委员会

起 草 单 位:天津市计量技术研究所

本规程委托全国几何量工程参量计量技术委员会负责解释
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木直 (折)尺检定规程

    本规程适用于新制造和使用中的木 (含铝制、塑制型式)直尺‘和木 (含塑制型

式)折尺的检定 (以下简称为直尺或折尺)。其他材料制成的直尺和折尺可参照本规程
检定。

概述

    直尺和折尺是主要用于测量纺织品、木材和其他物品长度的计量器具。直尺和折尺

的尺体是由木材、铝合金或塑料等材料制成。尺正反两面的线纹分度值为1 cm(或 5

mm, 1 mm)。直尺最大标称长度一般为1 m。折尺最大标称长度一般为3m。尺的两端

可以具有金属包头或镶嵌头。

    折尺是由单节短尺用铆钉或联轴连接而成的。

    直尺和折尺结构型式如图I和图2所示。
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                        图1 直尺

1, 5一尺端面;2, 7一尺边面;3, 8-镶嵌头;4一尺正面;6一尺反面

2 检定项目及检定条件

2.1 直尺和折尺检定项目及检定工具

    直尺和折尺检定项目及检定工具列于表Io

2.2 检定条件

    检定室温度为 (20士5) *c，被检尺及检定工具在室内平衡温度时间不应少于3 h0

脚木直尺是国家规定的实行首次强制检定，并使用ccv标志的工作计量器具
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                  图 2 折 尺

1一尺端面;2-镶嵌头;3一尺边面;4一尺面;5一联轴

序

号
检定项 目 主要检定工具

检定类别

新制造 使用中

1 外观 + 十

2
尺面的平面度及

尺边面的直线度

3级平尺、2级塞尺

  或木直尺检定器
+

3
尺端面与尺边面

    的垂 直度

2级直角尺

  及塞尺
+

4 线纹宽度
分度值为O.Olmm

  读数显微镜
+

5 示值误差
木直尺检定器或钢

直尺或 I级钢卷尺
+ 十

注:表中 “+”表示应检定，“一”表示可不检定。

3 技术要求和检定方法

3.1 外观

3.1.1 要求

3.1.1.1 尺表面应光洁平直、色泽一致、涂漆均匀，不应有碰伤、裂痕、虫蛀、疤节、

毛刺、锋口等现象。
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3.1.1.2 尺两端包头或镶嵌头应牢固地紧附尺身，不得有间隙，表面不应有锈蚀现象。

包头或镶嵌头的长度应等于尺宽;其端面应与尺面和尺边面垂直。

3.1.1.3 折尺的各节连接应紧密牢固，转动灵活，展开后必须平直无松脱现象，尺身

紧密合拢后两端应整齐。

3.1.1.4 尺的线纹应垂直到达尺边，且应均匀清晰，不得有重线、漏线或者超过线纹

宽度的断线现象。毫米、厘米、分米线纹应用不同长度线纹表示，所有同名分度线纹应

等长。

3.1.1.5 尺的正面应标注制造厂名 (或商标)及分度值。数字、文字均应清晰，排列

整齐，不得有遗漏。

3.1.2 检定方法:目力观察及试验。

3.2 尺面的平面度及尺边面的直线度

3.2.1 要求

3.2.1.1 直尺的尺面平面度，尺边面的直线度不应超过表2的规定。

标称长度

  镇500

毛1 000

尺面平面度允差 尺边面直线度允差

3.0

3.2.1.2

3.2.2

  折尺展开后，相邻两节的尺边面直线度允差为0.4 mm,

检定方法:将尺放在木直尺检定器的平台 (或3级平尺)上与木直尺检定器所

附带的专用塞尺 (或2级塞尺)配合进行检定。

3.3

3.3

尺端面与尺边面的垂直度

  要求:直尺和折尺端面与尺边面的垂直度不应超过0.5 mm

3.3.2 检定方法:用2级宽座直角尺的长边与尺边面靠紧，用2级塞尺检定其间隙的

大小不得超过3.3.1的规定要求。

3.4

3.4

线纹宽度

  要求:尺面的线纹宽度及同一把尺，各线纹宽度差不应超过表3的规定。

表 3

类 别 线纹宽度 线纹宽度差

直尺 0.25一0.65 0.丈

折尺 0.15一0.35 0.05

3.4.2

3.5

  检定方法:在全长范围内用分度值0.01 mm的读数显微镜至少抽检3条线纹。

示值误差
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3.5.1 要求:尺的全长、厘米分度、毫米分度及任意线纹距零位的示值误差不应超过

表 4规定。

表 4

类 别 标称长度
允 许 误 差

全 长 厘米分度 毫米分度 任意线纹距零位

木 直

  (折)

尺、铝

直尺

<500 士0.8

士0.6 士0.3
不得 超过全

长允许误 差

镇1 000 士1.0

<2 000 士1.4

镇3 000 士1.8

塑 直

  (折 )

  尺

提500 士1.3

士0.6 士0.3
不得超过全

长允许误差

( 1 000 士1.5

<2 000 士1.9

<3 000 士2.3

3.5.2 检定方法:全长示值误差的检定，在木直尺检定器或钢直尺上进行。如图3

(木直尺检定器技术要求及检定方法见附录)。大于1米的折尺可采用工级钢卷尺进行比

较检定。

      图3 木直尺检定器外形图

1一左端固定盘爪;2一座体;3, 7-钢直尺;

4一平台;5一右端固定量爪;6一中间可卸量爪
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    检定前依据被检尺的标称长度，确定检定器两端量爪之间的工作尺寸，检定时将被

检尺 (折尺需展开调平)置于检定器上，使被检尺的一端靠紧在左 (右端)固定量爪

上，并与检定器上作为标准的钢直尺互相垂直密接，然后在被检尺的另一端与钢直尺进

行比较。检定读数时均应以线纹中间为准，读出差值。或者利用由检定器两端量爪之间

距离组成的过端、止端直接判断被检尺是否符合规定要求。

    做上述检定时，可同时抽检被检尺的任一线纹距零位的示值误差、厘米分度及毫米

分度误差。被检尺与钢直尺或工级钢卷尺相应线纹进行比较的结果，其差数不得超过表

4的规定。

    检定毫米分度如有异议可用读数显微镜进行检定。

    用同样方法检定尺另一面示值误差，均不应超出规定要求。

4 检定结果的处理和检定周期

4.1 检定结果的处理

    经检定符合本规程各条规定的直尺和折尺，应在尺面上加盖合格印记;不合格应予

以报废。

4.2 检定周期

    使用中的直尺和折尺的检定周期，可根据使用的具体情况确定。
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附 录 A

木直尺检定器技术要求及检定方法

    本规程中所使用的木直尺检定器 (如正文图3所示)是用来检定直尺和折尺的专用

标准器，其技术要求及检定方法如下:

A.1 量爪工作面的平面度不得超过0.03 mm.

    检定方法:在量爪工作面中间位置的纵向、横向和两条对角线位置上用1级刀口直

尺和2级塞尺进行检定，取最大值与最小值的代数差为平面度误差。

A.2 钢直尺应符合钢直尺检定规程的要求。

    检定方法:用工级标准钢卷尺按钢直尺检定规程有关条款进行检定。

A.3 零值误差不得超过士0. 1 mm,

    检定方法:将刀口直尺靠紧在固定量爪的工作面上，用目力观察刀口直尺的工作棱

边与钢直尺零值线纹的对准情况，也可用放大镜观察。

A.4 平台直线度不得超过0.1 mm.

    检定方法:将1级500 mm刀口直尺放在被检平台上，从被检面一端开始，使刀口

直尺依次沿被检面纵向移动刀口直尺长度的一半距离 (即左、中、右3个位置上进行)。

用1级塞尺或量块分别测量出各个位置的直线度误差8,. S2,如。并将其代人下列公

式进行计算，求出各测量段相对于两端点连线的偏差，其偏差的最大值与最小值的代数

差即为该平台的直线度误差 f,

    _}' I(二一1) a,+(。一2)8Z+⋯
fi一21“r.

        l一 [lz一 11a1一 l2一 Z) 62+ ’“

式中:二— 测量间距数;

        i 测量点序号。

    本项检定也可采用扩展不确定度 (k二2)不超过0.03 mm的其他方法进行。

A.5 量爪工作尺寸偏差及其两个工作面的平行度不得超过表A.1的规定。

表 A l
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    检定方法:首先插人标称长度为500 mm的中间可卸量爪，按表A.1中过端 (或止

端)的量爪标称工作尺寸。用内径千分尺在量爪之间均匀分布的3个位置测量出3个工

作尺寸，其最大尺寸不应超出过端 (或止端)的上偏差;最小尺寸不应超出过端 (或止

端)的下偏差。3个尺寸中的最大与最小值之差不得超出表A.1中规定的平行度要求。

    上述检定完毕后，拔出中间可卸量爪仍按相同方法检定标称长度为 1 000 mm的工

作尺寸偏差及平行度。

A.6 专用塞尺片的厚度应符合表 A.2的规定。

表 A Z

塞尺片的厚度 0.3 0.5 0.6 1.0 1.2 1.4 1.5

允许 偏差 士0.03 士0.05

    检定方法:按塞尺检定规程有关条款进行检定。

A.7 经检定符合上述要求的木直尺检定器，发给检定证书;不符合要求的发给检定结

果通知书。检定周期可根据使用的具体情况确定，一般不超过1年。


