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JJG30-2012<<通用卡尺》检定规程解读

JJG30-2∞2(通用卡尺》检定规程(以下简称"旧

规程")实施近 10年来，在规范通用卡尺使用要求，确

保其量值传递的准确可靠方面起到了重要作用。但随

着通用卡尺制造技术、应用领域、技术标准等方面的

更新与发展，旧规程在使用中出现了一些滞后和需要

改进的内容。为此，规程起草人对旧规程中一些不适

宜技术发展的部分进行了相应的修改和补充。修订后

的JJG30-2012(通用卡尺》检定规程(以下简称"新规

程")于2012年3月 2日经国家质检总局批准发布，并自

2012年9月 2日起实施。

新规程在部分检定项目和检定方法上作了必要

的变更，以适应技术发展和通用卡尺的使用要求，保

证量值传递的准确可靠。由于该检定规程的适用对象

量大西广，使用频次很高，为确保使用人员对新规程

有一个共同的认识，并使其得到正确使用，作为规程

的主要起草人，在此对新规程使用中可能遇到的问题

进行讲解和评述。

-、修订内窑

依据J1F1∞2-2010 (国家计量检定规程编写规

则》的规定，新规程在修订中增加了引言部分，主要

对制(修)定的规程技术依据、技术变化以及规程的

历次版本发布进行说明，使规程使用者在概念上有

个清晰的认识，很好地表述了新的技术法规对原有

内容的改进与差异，为正确使用检定规程起到保证

作用。

本次修订中，重点在通用卡尺的量值准确性上进

行了改进，修订后的内容和要求更加符合国际惯例和

量具的实际使用要求。具体内容如下:
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制定、修订JJG31-1ω9 (高度卡尺〉检定规程、

JJG429-2∞o (圆度、圆柱度测量仪}检定规程、
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今，一直担任全国几何量工程参量计量技术委员会
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1.依据刀G146-2∞13(量块》检定规程中对量块等

级的划分，取消了六等量块的技术要求(详见新规程

6.2条)。由于JJG146-2011 (量块》检定规程颁布于2011

年 11 月 14日，所以在新规程修订时仍引用JJG146-

2∞3的要求，但比较JJG146-2011的技术要求，无本质

差别。

2.依据JJG63-2∞7(刀口形直尺》检定规程中对

刀口形直尺的技术要求，取消了。级和1级的划分，计

量性能统一用MPEV控制(详见新规程6.2条)。

3.考虑到GB月'21388-2∞8(带标、带表和数显深

度卡尺》标准中将深度卡尺的型式分为 I 、 E 、皿种结

构型式，其不同的结构型式在实际使用中由于测量



端的形状特点，具有不同筒"量功能，随之而来的就

是相关形状R"Ij"应t草莓'控锢，而 I 型深度卡尺是

最为常用的一种.Al撞定规程的简化及量值准确上

考虑，新规程对嚣度卡尺的适用范围限制为 I 型深

度卡尺，其他型式可参照执行，最大限度地简化了检

定项目。

4.考虑到GBIl'21389...:双削《都标、带表和数显卡

尺》标准中的具体规定和通用卡尺的实际使用情况，

对示值最大允许误差进行了部分修改，取消了 (0-

150)mm分挡要求，均归为(0-2∞)mm的统一范围，在

此范围内糟加(0-70)mm分挡的要求(详见新规程4.9

条)。

5.取消"刀口内量爪的基本尺寸"的要求，改用对

刀口内量爪的示值误差进行控制(计量性能要求详见

新规程4.9，检定方法详见新规程6.3.12条 )0

6.增加对数显类卡尺细分误差的要求(计量性能

要求详见新规程4.9条，检定方法详见新规程6.3.12

条)。

7.增加对尺身长度的要求，即要求"主尺尺身应有

足够的长度裕量，以保证在测量范围上限时尺框及微

动装置不至于伸出尺身之外"(详见新规程5.2.3条)。

8.各部分相对位置中增加"游标尺刻线与主标尺

刻钱应平行，无目力可见的倾斜"的要求(详见新规程

5.3.1条)。

9.增加"卡尺两外量爪合并时，应无目力可见的

间障"的要求(详见新规程5.3.3条)。

10.在示值误差的计量性能要求中增加"游标、

带表或数显卡尺外量爪示值误差在里外端两个位

置测量时，其读数之差不大于相应测量范围内最大

允许误差的绝对值"的规定，以控制和保证实际使

用的卡尺量爪平行度和里外端的尺寸(详见新规程

6.3.12条)。

二、修订的必要性

1.测量标准的要求

在本次规程修订中，针对所用计量标准量块和

刀口形直尺，由于相应检定规程的修订，变更了计量

器具的计量性能要求，但本质上无明显变化，本次修

订采用了对应规程的要求与描述，对于使用没有明

显的差异。

TECH院。

2.刀口内量爪的要求

刀口内量爪尺寸准确度的考查，旧规程有"刀口

内量爪的基本尺寸"要求，该项要求只是保证了在外

量爪合并至零位时，刀口内量爪的相对位置是否在

"零"位状态，以保证内尺寸测量时，不至于因为刀口

内量爪的"零位误差"影响测量结果准确度。而在实际

使用过程中，刀口内量爪的测量准确度不仅受"零位

误差"的影响，还受尺身形状误差及主尺刻画误差(带

表卡尺体现在齿条的齿距误差，数显卡尺体现在定栅

间距误差)等因素的影响，所以简单地给出基本尺寸

偏差，并不能对刀口内量爪测量准确度做到完全有效

的控制。

此外在GB月'21389-2∞8中，也专门提出了其示值

误差的要求，指出"带有刀口内量爪的卡尺，当用户要

求保证刀口内量爪的示值误差时，刀口内量爪的尺寸

不执行尺寸极限偏差的规定值，以保证示值误差为准

…"在规程审定中生产企业特别提出，刀口内量爪

示值误差的控制能够体现其量值的综合准确度，并且

在产品外销时可以提高可靠性，如果检定规程不要求

其示值误差，在企业与客户确认验收标准中无法采用

检定规程。

基于以上说明，考虑到检定规程这种具有法律

效力的技术性法规，为了对计量器具符合法定要求

的判定更加准确、合理，在本次修订中将控制"刀口

内量爪的基本尺寸..改为控制"刀口内量爪的示值

误差"这样对计量器具是否符合法定要求的控制

就更加可靠。

3.示值误差的要求

在示值最大允许误差的控制方面，根据GBI

η1388-2∞8和GB月'21389-2∞8的技术要求，最大允

许误差按照不同分度值(分辨力)以公式计算后圆整

的方式绘出。按此公式计算，对于(0-2∞)mm内的分

段给出了 (0-70)mm和 (70-2∞)mm两段，示值最大允

许误差分别为0.02mm和0.03mm，而旧规程中的分段

是 (O-I50)mm和 (150-2∞)mm，这样 (70-150)mm部

分的要求降低了。

考虑到在实际使用中，通用卡尺是没有测量力控

制的计量器具，测量结果会由于操作人员的习惯(主

要是测力变化)有 (0.01-0.02 )mm的变化，对 (70-
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150)mm部分的要求降低O.Olmm，在实际使用中没

有明显影响。为此，规程在修订中，对示值最大允许

误差参考了标准中的规定，使之与标准保持一致，

避免了部分通用卡尺在按标准生产合格后，却出现

检定不合格的情况，对量具制造行业的发展起到了

保障作用。

4.细分误差的要求

对于游标卡尺和带表卡尺，其"细分误差"可以通

过游标刻度和表盘刻度较为直观地体现，并且在示值

误差的检定中，通过选择包含0.2mm 、0.5mm和0.8mm

(或0.3mm 、0.6mm和0.9mm)的检定点，基本上就保证

了该项"细分误差"的控制。

对于数显卡尺，由于其独特的构造，采用容栅位

移传感器作为长度测量标准，为数显卡尺测量提供准

确的长度量值，而前述的包含0.2mm 、0.5mm和0.8mm

的检定点，是不能考查其细分误差的，相应的考查方

式要从容栅的结构特点说起。

容栅位移传感器实际上是→种电容位移传感器，

是在材料间隙和介电常数确定的情况下，利用间隙与

捐合面积的变化形成电容变化，通过电容变化量的测

量，直接反映传感器的测量位置变化，最终达到长度

测量的目的。

在实际设计上，容栅位移传感器由固定容栅

(简称定栅)和可动容栅(简称动栅)组成。目前，通

用的定栅公共极板和独立定栅片宽度均为

2.54mm ，其节距为5.08mm;动栅的设计间距是定栅

间距的 118 ，即对应 1个定栅间距有8个动栅片，为了

提高测量准确度和降低对传感器制造准确度的要

求，每一动栅由6组并联的48片独立栅片组成，其材

料均为铜质 o

当动栅的位移走过一个定栅间距 (5.08mm) 时，

输出的电容信号正好经历一个0-360。的函数变化周

期，通过不间断的动栅移动和周期变化，传感器部

件检测到相应的输出信号，并转换成位移信息显

示。根据这→特点，需要对一个定栅间距内的误差

(即细分误差)进行确认，按照5.08mm的栅距，采用

近似均匀分布的5点(1mm 、2mm ，3mm 、4mm ， 5mm)

进行检查，即新规程作出明确规定，理论上认可多

于5点的检查。
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5.外量爪测量面乎行度的考虑

在实际使用中，外量爪两测量面的平行度会影响

到测量结果的准确性。因此，在国家标准中有专门的

要求，见GB月'2 1389-2∞8中的表10。在实际生产中，两

个测量面的平行度是有保证的，同时，在考查两个外

量爪的合并间隙时，也从使用角度确认了平行度的误

差。在两外量爪合并间隙满足要求的前提下，真正存

在平行度问题的情况主要由尺身的直线度和尺框与

尺身的配合间隙造成。

基于以上考虑，检定规程简化了外量爪测量面的

平行度要求，除了在示值误差的检定中要求在量爪的

里端和外端两个位置检查之外，还对里、外端两个位

置的检定结果有所要求，其差值应不超过相应点最大

允许误差的绝对值，而最大允许误差的绝对值也基本

与国家标准中的平行度误差的要求一致。这样，一方

面在外量爪的测量准确度上作了保证;另一方面也确

认了通用卡尺的生产控制，其优点在于适当控制了平

行度指标，但没有增加实际工作量(只是在原始记录

的记载上出现两个数据，并进行判断)，也避免了实际

使用时在量爪的里、外端测量结果差异大的问题。

三、规程执行中应注意的问题

1.测量标准的选择

依据新规程中表9的要求选择所使用的检定用标

准设备。

2.刀口内量爪的检定

在取消了刀口内量爪的尺寸偏差后，改由示值

误差对其测量准确度进行控制，从检定点的选择

上，完全与外量爪的检定点一致，使用的标准除了

量块以外，还需一套内测附件，以便提供准确的内

尺寸标准。

具体操作时有几种情况:其一，当测量范围在

3∞mm以内时，可以使用量块及其内测附件组合出标

准的内尺寸进行检定:其二，当测量范围超过300mm

时，购买专用的量块内汲!J附件不很方便，此时，可以采

用图1所示的方式组合相应的内尺寸使用，其材料组

成是两个大量块固定夹具 需组合内尺寸的标准量

块、两块大于1伽m的辅助量块安。

3.最大允许误差的确定

新规程的表6给出了通用卡尺示值最大允许误差



的要求，表6中对于"测量范围上限"的理解，是近来许

多计量同行询问最多的。总体的理解有两个，其一是

将"测量范围上限"理解为仪器的量程，那么不同型号

规格的通用卡尺以最大测量尺寸来判定示值最大允

许误差，例如 15伽m的数显卡尺，所有点的示值最大

允许误差都是土O.03mm。

另一个理解是"测量范围上限"是卡尺在测量

中的相应示值限制范围，判定卡尺的示值误差是否

合格时以能否满足此限制范围内的示值最大允许

误差为准，超出后示值误差按照相应限制植围要求

控制。例如3∞mm的数显卡尺，测量值在7仇nm以内

时，其示值最大允许误差要求为士O.02mm.测量值在

(70时2∞)mm时，其示值最大允许误差要求为:tO.03mm ，

测量值在(2∞-300)mm时，其示值最大允许误差要求

为土O.04mm。

上述两种理解，后一种是符合规程要求的，与旧

规程的要求没有区别，只是将"测量范围"改为"测量

范围上限"。在规程审定中审定专家认为旧规程的测

量范围表示方式过于复杂，应该用简单直观的方式表

示，基于这一考虑，规程修订时简化了测量范围的表

述方式，使其简单直观。

由于示值最大允许误差表示方式的改变，给规

程的使用者带来歧义，为此在本文中进行必要的

说明，示值最大允许误差的要求是分段的，并不是

如压力表类的一些计量器具以量程的上限确定示

值最大允许误差(引用误差形式) ，希望规程使用

者注意 o

4.细分误差的检定

新规程新增的细分误差检定，是对数显类卡尺

的性能参数的评价。基于普遍的数显卡尺定栅栅距

为5.08mm的情况，按照至少5等分的原则确定测量

点，通过检定相应点的示值误差，以发现和控制数

显装置的小周期误差，在此基础上可以有两种操作

方式。

其一，示值误差按照正常要求检定。按照目前的

生产条件，主尺尺身的栅距是以5.08mm为周期的循

环方式，其刻画误差是固定的。在此前提下，考察一个

栅距的细分误差，基本就代表了整个数显卡尺的细分

误差情况。因此，检定规程规定在数显卡尺的起始点

叫嚷;10
以lmm 、2mm ，3mm 、4mm 、5mm点进行测量，获得第一

个栅距中的5点示值误差，取其中最大的作为数显卡

尺的细分误差，结果是合理的。

其二，在示值误差的检定中同时包含细分误差

的检定，获得一个综合结果。具体做法是在示值误差

的检定中，针对已确定的示值误差测量点，将经过栅

距5等分的相应测量值，加入已确定的示值误差测量

点中，例如，对于 (0-5∞)mm的数显卡尺，规定的示

值误差检定点可以是 8仙nm 、 16 1.2mm 、240mm 、

32 1.5mm ，4∞mm 和 491.8mm，如果定栅栅距为

5.08mm，则按照5等分后的细分误差测量点重新确定

误差检定点后为80mm 、 16 1.2mm 、242mm 、323.5mm 、

物4mm和495.8mm，此时的示值误差测量结果包含了

细分误差的影响。

上述两种方法各有利弊，第一种分别给出了示值

误差和细分误差两项，但没有两者的综合影响，对于

判定卡尺的性能参数有帮助，但无法确定细分误差对

示值误差的影响程度;第二种给出的是示值误差和细

分误差的综合影响，与实际使用状态保持一致，但在

该结果不能满足性能要求时，无法确定单一性能的影

响程度，不能直接判断是哪项因素的影响，还需作进

一步的判定。

数显卡尺细分误差的检定只进行一次，即在外

量爪测量时检定一次，内量爪就不再进行检定，不要

理解成所有部件的示值误差检定都要跟着细分误差

检定。

5.外量爪测量面乎行度的要求

外量爪测量面的平行度没有单独说明，但在示

值误差检定中进行控制，即示值误差检定时，按照

相应测量点选择标准量块，在外量爪的里端和外

端两个位置进行测量，将两个位置的测量结果进

行比较，其差值应符合要求，这就是平行度的一种

数据处理方式，虽然没有说明，但结果是控制了平

行度的。

由于此项要求的增加，在原始记录上就需要有相

应的体现，这也是新规程在执行中对原始记录完整性

的要求，需要遵守。
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