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    本检定规程经国家技术监督局于1990年3月26日批准，并自
1990年12月1日起施行.
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柔性周径尺检定规程

本规租适用于新制的和使用中的柔性周径尺的检定.

                            一 概 述

    柔性周径尺 (以下简称周径尺)是一种主要用于测量易变形的、

内径大于80 mm的橡胶圈 (如 “Bn形橡胶密封圈)的内径、内周

长，也可以测量其它物体的内径、内周长和长度的!f;具.

    周径尺的主要构件应具有一定弹性的三条金属尺带，即长尺、短
尺和小径尺带各一条，卷于金属或塑料等材料制成的尺盒内.每条尺

带的首端装有固定的金属尺头.长尺和短尺尺带的同一面上有上下两
种刻度，上面的刻度用来测量内周长 (C)和长度 (L);下面的刻度
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用来测量内径 (D);小径尺只用于测量内径。尺头上也有上下两种刻

度，上面为CL尺的分度值0.1 mm，下为D尺的分度值0.05 mm.CL

尺的标称长度分为110 cm和211 cm, D尺的标称直择分为35 cm和

67 cm;小径尺的标称直径为16 cm.

    周径尺的结构如上图所示。

            二 检定项目及检定条件

周径尺的检定项目和主要检定工具列于表1.

衰 1

序 号 *}m目一主!“定工’J一_画走moil-
i 新制的 } 使用中

I
外观及各部

分相互作用
+

:之 尺带截面尺寸 钢直尺、1级千分尺 +

匆 尺带弹性 + +

6 线纹宽度 分度值为0.0imm的
读数显微镜或工具
显微镜

十

+ +6 尺头示值误差

6 尺带示值坍差

三等标准金属线ft
尺、读数显微镜成
工具显微镜

十 +

注合表中 “十”表示应检定， “一”表示可不位定。

2 被检尺在检定室内平衡温度的时间应不少于1 h.

                  三 技术要求和检定方法

    3 外观及各部分相互作用

    3.1要求:

    3.1.1周径尺的尺带表面应进行防锈处理，尺带表面不得有锈迹

和明显的斑点、划痕，尺带表面应平滑无脱皮、气泡等缺陷，色泽应

均 匀。
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    3,1.2尺带两边必须平滑，不得有锋口和毛刺.

    3.1.3尺头表面应光亮，尺头滑槽应光滑，尺带在滑槽中应滑
行自如。

    3,1.4尺头和尺带应牢固联接，无松动，联接处应平整。

    3.1.5尺带和尺头的刻线线纹必须明晰均匀，并垂直到边，不得有
重线或连线现象，在个别线纹中部允许有不大于线纹宽度的断线存
在.尺带与尺头上的线纹应相互平行。

    3.1.6金属尺盒的表面应光洁，不得有凹凸不平、裂纹、锈迹等
缺陷。塑料尺盒表面色泽应均匀。

    3.1.7尺带或尺盒上应标明制造厂名(或商标)及有关标记，数
字、文字和符号必须清晰完整。

    新制的周径尺外观应符合上述要求，使用中的周径尺不应有影响
使用准确度的外观缺陷。

    3.2检定方法:目力观察和试验。
    4 尺带截面尺寸

    4.1要隶:长尺和短尺尺带宽度为12.5 mm,厚度为I.i8-

0. 22 mm。小径尺尺带宽度为10 mm,厚度为0,10̂x0.13 mm,

    4.2检定方法:尺带宽度用钢直尺检定，尺带厚度用1级千分尺
检定。

    弓 尺带弹什

    弓.1要求:尺带在住意部位瞥成直释为5 cm 小祥尺尺带为3晚)

的圆时，应圆滑，不得出现曲析现象;放开后，不得产生塑性变形，

涂镀层不得有裂纹.

    5.2检定方法:试验与目力观察.

    6 线纹宽度

    6.1要求:周径尺尺带和尺头线纹宽度为0, 20-0.30 mm,线纹
宽度差不得大于线纹宽度的3000%.

    6.2检定方法:目力观察。必要时，可用分冷值为0.01 mm的读
数显微镜或土具显微镜检定.
    7 尺头示值误差
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7.1要求:

7.1.1尺首端至尺头零刻线的距离见表2.

班 2

尺 帝 名 称 尺首端至尺头嗯刻线的履离(口m)

长尺、短尺 0.03土0.07

小 怪 尺 0.38士0.07

    7.1.2尺头刻线全长及任意一分度间隔允许误差为10.1-m,

    7.2检定方法.用分度值为0.01- 的读数显微镜或工具显微镜

进行检定。

    8 尺带示值误差

    8.1要求:

    8.1.1 CL尺全长及大于厘米分度的任意一段的示值误差按下列

公式计算。
                      d=士(0.3+0.2L)  (mm)

式中:d为全长及任意一段的示值误差，L为对被检段的长度向上取

最接近的整 “米”数。

    8.1.2 CL尺毫米分度、厘米分度和全长的示值允许误差见表3.

斑 3

充 许 误 差 (mm)
标称长度(..》

110 士0.2 士0.4 士0.7

留皿1 土0.2 士0.4 士0.0

一一4*S)t } ra*fat }

8.1.3 D尺毫米分度、厘米分度及全长允许误差见表4.
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  衰 4

标称迫径

(cm)

注:D尺与三等标准金属线纹尺的对应值见附录.

8.2检定方法。
8,2.1先将周径尺的尺带平铺在检定平台上，再将三等标准金属

线纹尺与被检尺带的首端对准，分别对CL尺和D尺进行比较检定。

在线纹尺上读出线纹尺示值与CL尺示值 (或D尺对应值)的差值，

该差值不得超过本规程中表3,表4的规定。
    8.2.2 CL尺自首端开始，每间隔500 mm与线纹尺进行比较，:

直至全长。

    D尺自首端开始，每间隔直径100 mm与线纹尺比较，D尺起侧
直径为SOmm，小于80 mm的示值无要求，小径尺检定80,120,160--

兰点的示值误差。
    任意一段的示值误差应符合第8.1.1项公式的规定，全长示值误

差应为分段检定后各段示值误差的代数和。

    8.2.3 CL尺和D尺上的毫米分度和厘米分度的示值误差，分别

任选一处用分度值为。.01 mm的读数显微镜或工具显微镜进行检定。
    8.2.4 D尺与线纹尺的对应值的有效位数取El 0.1 mm为单位，

在运算过程中出现多余位数时，应按数字修约原则取舍。

                  皿 检定结果处理和检定周期

    ， 经检定合格的周径尺，应填发检定证书或粘贴合格标记，不

合格的应填发检定结果通知书.
    10 周径尺的检定周期按实际使用情况决定，但一般为一年。
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附 录

D尺与三等标准金属线纹尺对应值衰
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