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棉纤维钢尺检定规程

本规程适用于新制的、使用中的棉纤维钢尺的检定。

                          一 概 述

    棉纤维钢尺是测量棉纤维长度的量具.尺的正面上下两边刻有线

纹，其测量范围为。- 50mm.尺的方形一端为工作端，另一端为圆
弧形，应有悬挂孔。其外形如下图所示.

v
1— 工作端边，2- 纵边，3— 刀口平面

                    二 技 术要 求

    1 棉纤维钢尺的外观应符合下列要求.

    1,1尺的表面应光滑，不得有碰伤、锈迹.工作端及刀口平面的

光洁度应不低于甲7，其余p6,

    1,2线纹必须均匀明晰，且垂直到达尺边，不得有目力可见的断

线现象. 0,5mm, lmm, Smm, lcm的线纹应用不同长度的线纹表
示.所有同名分度的线纹应等长.

    1,3尺的上下边线纹分度值分别为。.5 mm和lmm.厘米分度线

纹应自工作端边算起，标上相应的以厘米为单位计数的数字，Scm她
应标有cm单位.

    1,4尺上应标注制造厂名 (或商标)及分度值.数字、文字、线

纹应呈黑色，排列整齐，不得有遗漏.

    新制的棉纤维钢尺应符合以上要求，使用中的尺 允许有不影响
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使用准确度的外观缺陷.

    2 尺的硬度应不低于HRC 38.

    3尺的纵边直线度不应超过。.04mm3工件端卫的育蜡E4' 71-1应
超过0,01mm.

    4 纵边与工作端边的垂直度不应超过士6'.

    5 尺身弯曲度不应超过0,1 mm.

    6 纵边厚度应为0,2̂-0.3mm.

    7 线纹宽度应为0,15士0.03mmy同一把尺各线纹宽度差不应

超过0, 03mm.

    8 纵边与工作端边相交处卿弧半径，新制的不应超过0, Immf

使用中的不应超过0. 2mm.

    9全长、厘米分皮、毫米分度、半毫米分度及大于lcin任一中
间线纹至工作端的示值误差不得超过表1的规定。
    衰 1 (mm)

全长及

的任一

工作端

厘 来 分 玲

允 许 1
二”「”一c?̀:半。
  { }*W*TIPAZ

士 0.1 生 0,08 厂一一t  0,85
注 尺的工作端至第一条线纹允许if差为}O,08mm.

              三 检定项目和检定条件

10 检定项目和主要检定工具列于表2.

11 检定时室内温度为201 101C.

                      四 检 定方 法

    12 外观

    目力观察.新制的棉纤维钢尺工作端及刀口平面的光洁度，用光
洁度样板或光切显微镜进行检定。

    13 硬度

    用洛氏硬度计抽检，在尺的不同位置上检定三点均应达到要求.
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表 2

序 号 主要检定工具
新 击以的

光洁度样板或光切

  显 微 镜
+

洛氏便度计 斗

磊

月
司

一

  尺身弯曲度 一

检 定 项 目 主要检定工具

外 观

硬 贸

光洁度样板或光切

  显 微 镜

洛氏便度计

  纵边及工作端边

      的直线度

1级平板，1级塞尺
    1级刀口尺

分度值为2，的角

  度 规
度一

__兰边鲜崔一}
线纹宽度及宽度差 }

1级平坂，塞尺

1级平握，塞尺

分黑
为0.olmm

数显微镜

口
洲
!习
川
口

注:表中“十”表示应检定， “一”表示可不检定。

    14 纵边及工作端边的直线度
    将尺的一纵边垂直放置在不大于200火200mm的1级平板上，

用标称尺寸等于允许误差的1级塞尺检定，如能通过，则不合格.用

同样方法检定另一纵边的直线度.工作端边的直线度，用规格为

7slnln 的1级刀口尺以光隙法检定.
    15 纵边与工作端边的垂直度

    用分度值为2产的角度规进行检定。

    16 尺身弯曲度，
    将尺的正面平放在1级平板上，用标称尺寸等于允许误差的塞尺

在尺的全长范围内进行检定，如能通过，则不合格.

    17 纵边厚度
    将尺的正面平放在1级平板上，用标称尺寸为0，2~。.3Inm 的塞
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尺用比较法检定。

    18 线纹宽度及宽度差

    用分度值为。.01mm的读数显微镜抽检，应在全长不同位置上至

少选择三条线纹进行检定.

    19 纵边与工作端边相交处圆弧半径

    目力观察。如有疑问，可在工具显微镜上用圆弧目镜进行检定。
    20 示值误差

    20.1全长及大于lcm的任一中间线纹至工作端示值误差的检
定.将三等标准金属线纹尺与被检尺放在检定台上，调正被检尺，使

一纵边紧靠标准尺尺边，借助标准尺上所附的放大镜将标准尺的零刻
线与被检尺的工作端对准，在标准尺上读其被检尺线纹与标准尺线纹
的偏差.被检间隔不得少于三个，并在全长范围内均匀分布.用同样方

法检定被检尺的另一边线纹.

    20.2第1个0.5mm, Imm分度及任一。.5 mm, Imm分度示值
误差，上下边各至少检定一个间隔.用分度值为0.01 mm的读数显

微镜进行检定.

    20.3厘米分度示值误差用专用钢直尺在分度值为O.Olmm的读数

显微镜下检定，上下边各至少检定一个间隔。专用钢直尺可在棉纤维

钢尺中选取，其外观质量应不低于本规程的技术要求，厘米分度可在

工具显微镜或检定误差不大于被检尺厘米分度允许误差1/4的其他仪

器上进行检定。

    检定读数时应以各条线纹的中心为准.示值误差也可以在工具显
微镜上进行检定.

                五 检定结果的处理和检定周期

    21经检定符合本规程要求的棉纤维钢尺，在尺上加盖合格印
记，不符合本规程要求的，应予作废.

    22 使用中的棉纤维钢尺的检定周期，一般为二年.


