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    本规程经国家质量技术监督局于1999年09月06日批准，并自1999年

12月 06日起施行。

归 口 单 位:全国几何量长度计量技术委员会

起 草 单 位:天津市计量技术研究所

本规程委托全国几何量长度计量技术委员会负责解释
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钢卷尺检定规程

  本规程适用于新制造的和使用中的普通钢卷尺、测深钢卷尺及钢围尺的检定。

概述

钢卷尺是测量长度用的量具，按其结构一般分为四种形式，如图1所示。

          ( a)摇卷盒式卷尺 (b 自卷式卷尺 (c)制动式卷尺

1一尺环;2一尺带;3 尺盒;4-摇柄 1一尺钩;2一尺带;3一尺盒; 1一尺钩;2一尺带;3一制动按钮;4-尺盒

          (d)测深钢卷尺

1一尺带;2一尺陀;3-摇柄;4一尺架

              图 1

钢卷尺按其用途可分为三种:

a)普通钢卷尺用于测量物体的长度;

b)测深钢卷尺主要用于测量液体深度;
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    c)钢围尺主要用于测量物体的直径和周长。

    钢围尺是在尺带上刻有周长尺和直径尺两种刻度，便于同时测量出圆柱物体的周长

和直径。

    钢卷尺的主要结构为具有一定弹性的整条钢带，卷于金属 (或塑料)材料制成的尺

盒或框架内。普通钢卷尺和钢围尺的尺端装有拉环或尺钩，制动式卷尺附有控制尺带收

卷的按钮装置。测深钢卷尺的尺端带有铜制的尺花，它与尺带的联接可以是固定的，也

可以是挂钩式的，框架与尺花的编号应一致，尺陀按其质量分为0.7雌和1.6 kg两种。

    钢卷尺的标称长度:对于10 m以下的钢卷尺取0.5的整数倍，对于 lo m以上的钢

卷尺取5的整数倍

2 检定项目和检定条件

2.1 检定条件

2.1.1 检定温度

    检定工级钢卷尺时应为 (20士5) C ;

    检定II级钢卷尺时应为 (20士8)℃;

    钢围尺的检定温度为 (20士8)℃。

2.1.2 钢卷尺检定时的张紧力

2.1.2.1 检定普通钢卷尺和钢围尺时的张紧力为49N,

2.1.2.2 检定测深钢卷尺时的张紧力，根据其尺花质量分别为轻陀尺为9.8 N，重舵

尺为15.7 N。

2.1.2.3 标称长度小于5 m和弧形尺带的钢卷尺在检定时的张紧力不作规定。

    注:张紧力也可根据用户的要求确定，但要在出具的检定证书上注明，并给出修正量及测量不确

        定度。张紧力的误差应小于1 No

2.1.3 检定前被检尺在规定温度下恒温时间不得少于4 h}

2.2 钢卷尺的检定项目和检定工具

    钢卷尺的检定项目和检定工具列于表 to

注:表中 “+”表示应检定，“一”表示可不检定。
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3 技术要求和检定方法

3.1 外观及各部分相互作用

3.1.1 要求
3.1.1.1 钢卷尺尺带的拉出和收卷应轻便灵活、无卡阻现象，各功能装置应能有效控

制尺带收卷。

3.1.1.2 将尺带平铺在检定台上，加上规定的张紧力，尺面不应有凹凸不平及扭曲现
象，尺带两边缘必须平滑，不应有锋口和毛刺，尺带宽度应均匀。尺钩应保持直角，不

得有目力可见的偏差。

3.1.1.3 尺带表面应有防腐层，且要牢固、平整光洁，色泽应均匀，无明显的气泡、
脱皮和皱纹，无锈迹、斑点、划痕等缺陷。

3.1.1.4 尺带全部分度线纹必须均匀、清晰并垂直到尺边，不能有重线或漏线。个别

线纹允许有不大于线纹宽度的断线。

3.1.1.5 摇卷式普通钢卷尺和钢围尺的零值线纹一般距拉环100 mm。终点线纹距尺盒

口250 mm。测深钢卷尺的零位在尺陀的端部，终点线纹距尺盒口250 mm,

3.1.1.6 普通钢卷尺的分度值为 1 mm, 5 mm, 10 mm三种，它们的线纹长度应有明

显区别，测深钢卷尺和钢围尺的分度值为1 mm。同类线纹应等长。
3.1.1.7 在每一分米 (dm)内，厘米 (cm)分度线纹应标上以厘米 (cm)为计数单位

的数值。全长在5m以下的钢卷尺，分米 (dm)和米 (m)分度的线纹应自零点线纹算
起，标上以厘米 (cm)为计数单位的数值。全长在 5 m以上的钢卷尺，分米 (dm)分

度线纹应在每一米 (m)内标上以厘米 (cm )为计数单位的数值，米分度线纹自零位线

纹算起，逐米(m)标上以米(m)为计数单位的量值;10 m以后可不标注单位ma

3.1.1.8 钢卷尺各连接部分应牢固可靠，且不易产生拉伸变形。

3.1.1.9 尺带截面为弧形的普通钢卷尺的挺直度应为:当尺带沿水平方向伸出如表2

所规定的长度时，不能出现下折现象。

表 2

尺 带 宽 度 尺带伸出长度

>10 700

>16 900

>25 1 200

3.1.1.10 钢围尺的尺带在任意部位围成直径为30 rim 的圆时，尺带不出现曲折现象，

放开后应自然恢复，不允许产生塑性变形，涂层不允许出现裂纹。
3.1.1.11 钢卷尺的尺带或尺盒 卜.应标明全长、型号、制造厂名 (或商标)、6面亡
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标志出厂编号和生产年月。数字和文字必须清晰、工整。尺盒 (或框架)表面应光洁，

  不允许有裂纹、锈迹及残缺现象。

    新制的钢卷尺的外观及各部分相互作用应符合以上要求，使用中的钢卷尺不应有影

响准确度的外观缺陷。

3.1.2 检定方法

    试验和目力观察。

3.2 线纹宽度

3.2.1 要求

    线纹宽度及误差见表3

3.2.2 检足方法

    目力观察，发现有疑问时，可用分度值为0.01二 的读数显微镜进行检定。

3.3 示值误差

3.3.1 要求

3.3.1.1 零值误差

    测深钢卷尺的零值误差是从尺陀的端部到 500 mm线纹处的误差，其允许误差为

士0.5 mm�

3.3.1.2 任意两线纹间的允许误差 4，在检定的标准条件下钢卷尺按不同准确度等级

由下列公式求出:

    工级:△=士(0.1+0.1L) mm

    且级:△=士(0.3+0.2L)。

    式中，L是以米为单位的长度，当长度不是米的整数倍时，取最接近的较大的整

“米”数。

    对拉环或尺钩型普通钢卷尺 (即零点在拉环或尺钩的端面上)，由该卷尺的一个端

面至任一线纹间隔长度的允许误差△的绝对值可增加:

    对 工级尺为0.1 mm;对II级尺为0.2 mm,

    注:测深钢卷尺的△是指500二 线纹后任意两线纹间的允许误差。

3.3.1.3 毫米分度和厘米分度的允许误差见表4}
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表 4

分度值 i

允许误差

工级 II级

i( 1 土0.1 士0.2

1<i(10 士0 2 士0.3

    使用中的工级钢卷尺，经检定不符合 工级要求时允许降级使用。

3.3.2 检定方法

3.3.2.1 零值误差的检定方法

    将尺端装有尺钩或拉环的普通钢卷尺平铺在钢卷尺检定台上，加上规定的拉力后，

与经检定合格的工级标准钢卷尺进行比较。使表示零位位置的尺钩 (或拉环)与标准钢

卷尺的零值线纹对准，在100 rnm处读出误差值。

    测深钢卷尺的零值误差是用零位检定器进行检定如图2所示。

                          图 2

1-挡板;2-V型支架;3一尺花;4一尺带;5-滑轮;6一标尺

    首先将被检测深钢卷尺的尺陀置于零位检定器的V型支架上，使其前端面与零位检

定器零位挡板靠紧，将尺带沿尺陀轴线方向平辅于检定器台面上，此时在检定器台面上
                                                                                                                            5
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标有500 mm线纹处读出其零值误差。

3.3.2.2 任意段钢卷尺示值误差的检定方法
    在钢卷尺检定台上用经检定合格的工级标准钢卷尺与被检尺进行比较测量 ‘钢卷尺

检定台面与被检尺的摩擦力应簇4 N)o

    首先用压紧装置将标准钢卷尺和被检钢卷尺紧固在检定台上，分别在标准尺及被检

尺的另一端按规定加上拉力。调整检定台上的调零机构，使被检尺的零值线纹与标准尺

的零值线纹对齐 (测深钢卷尺是用500 mm处线纹与标准钢卷尺零值线纹对齐)，按每米

逐段连续读取各段和全长误差。全长不足3m的钢卷尺，受检段应不少于3段。
    任意两线纹间的示值误差是在逐米进行检定的同时在全长范围内任选 2-3段进行

评定，其示值误差不得超过相应段允许误差的要求。当被检尺全长大于检定台面长度

时，可用分段法进行检定，其全长误差为各段误差的代数和。

    钢围尺应首先检定周长尺示值误差，再检定直径尺示值误差，此时必须用分度值为

0.01 mm的读数显微镜瞄准读数
    毫米和厘米分度示值误差是在发现有疑问时，用分度值为0.01二 的读数显微镜进

行检定。

    示值误差的检定也可用测量不确定度为被检尺示值允许误差的1/4--1/10的其他方

法检定。

3.4 被检钢卷尺的示值误差

    应是受检点的读数值与标准钢卷尺的修正值的代数和。

    测深钢卷尺的示值误差是其零值误差与500 mm以后的尺带示值误差的代数和。

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项规定的钢卷尺，应加盖相应等级的印记，并填发检定证书，

测深钢卷尺在检定证书中给出修正值。不合格者开具检定结果通知书。

4.2 检定周期
    使用中的钢卷尺的检定周期，一般为半年，最长不得超过1年。


