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焊接检验尺检定规程

范围

本规程适用于焊接检验尺的首次检定、后续检定和使用中检验。

2 引用文献

本规程引用下列文献:

JJF 1001-1998 通用计量术语及定义

JJF 1059-1999 测量不确定度评定与表示

JJF 1094-2002 测量仪器特性评定

使用本规程时，应注意使用上述引用文献的现行有效版本。

3 概述

    焊接检验尺是利用线纹和游标测量等原理，检验焊接件的焊缝宽度、高度、焊接间

隙、坡口角度、咬边深度等的计量器具。主要结构形式分为工型 (图1), II型 (图2),

Iff型 (图3)和N型 (图4)0

主尺 高度尺 咬边深度尺 (宽度尺标记) 多用尺 锁紧装置

角度尺标记)

〔间隙尺标记)

(正 面 ) (反 面 )

图 1 焊接检验 尺 工型

4 计量性能要求

4.1 高度尺、咬边深度尺和多用尺指标线棱边至主尺标记面的距离

    不大于0.3mmo

4.2 标尺标记的宽度和宽度差

    标尺标记的宽度应为 (0.15士0.05) mm，宽度差0.05mmo

4.3 测量面的表面粗糙度

    不大于R,0.81emo
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高度尺 (宽度尺标记 ) 多用尺 锁紧装置

辛
角度尺标记)

(间隙尺标记)

(反 面 )

图 2 焊接检验尺 n型

主 尺 高度尺 多用尺 锁紧装置 (角度尺标记 )

(宽度

间隙尺标记)

(正 面 ) (反面 )

图 3 焊接 检验尺 m型

主 尺 高度尺

锁紧 装 置

(角度尺标记 )

犷

多 用 尺

! ，川。‘升 带 1飞。

(宽度尺标 记)

(正 面 ) (反面 )

图 4 焊接检验尺 IV型

44 测量面的平面度
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    不大于0.02 mm。在宽度尺测量面距短边0. 2mm内及其他测量面距短边 Imm内允

许塌边。

4.5 角度样板的偏差和测角尺的示值误差

    最大允许误差不超过士30'0

4.6 主尺边缘线性标尺的示值误差

    最大允许误差见表 to
                                  表 1 零值误差和示值 误差要求 mm

项 目 零值误差 示值最大允许误差

主尺边缘线性标尺 t 0.2

高度尺 -0.1 土0.3

咬边深度尺 士0.05 士0.1

宽度尺 士0.3

间隙尺 士0.2

4.7 高度尺的零值误差和示值误差

    零值误差和示值误差见表 to

4.8 咬边深度尺的零值误差和示值误差

    零值误差和示值误差见表 to

4.9 宽度尺的示值误差

    示值误差见表 to

4.10 间隙尺的示值误差

    示值误差见表la

5 通用技术要求

5.1 首次检定的焊接检验尺不应有锈蚀、碰伤、镀层脱落及明显划痕，标记无目力可

见的断线和不均等，以及影响外观质量的其他缺陷。

5.2 焊接检验尺非工作面必须有制造厂名或商标、〔亚】标志和出厂编号，角度样板上

应标有角度标称值。

5.3 后续检定、使用中检验的焊接检验尺，允许有不影响测量准确度的外观缺陷。

5.4 各部分相互作用

    高度尺、咬边深度尺移动应平稳，多用尺转动应灵活，锁紧装置应有效、可靠。

6 计量器具控制

    计量器具控制包括:首次检定、后续检定和使用中检验。

6.1 检定条件

6.1.1 环境条件

6.1.1.1 室内温度 (20士5)cCa
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6.1.1.2 检定前应将被检焊接检验尺及检定用设备同时置于平板上;温度平衡时间不

少于2h0

6.1.2 检定用设备

    检定用设备见表2o
                                      表 2 检定用设 备一览表

序 号 设备名称 规 格 技术要求

1 塞尺 (0.02一0.50) mm 2级

2 工具显微镜 (0一50) mm MPEV g 5pm

3 表面粗糙度比较样块 R,0.8Pm

4 平 板 1级

5 量 块 3级

6 万能角度尺 (0一320)- 分度值:2'

7 卡 尺 (0一150) mm 分度值}0.02-

8 宽座直角尺 毛l00mm 2级

9 圆柱棒 (乡6一势10) mm U二0.03mm  k二2

10 专用样板 见附录 A 见 附录 A

注:表中“MPEV”表示最大允许误差的绝对值。

6.2 检定项目

    检定项目见表3

表 3 检定项 目

序号 检 定 项 目 首次检定 后 续检定 使用 中检验

1 外观 + 十 +

2 各部分相互作用 + + +

3
高度尺、咬边深度尺和多用尺指标线棱边至主尺标记

面的距离
+

4 标尺标记的宽度和宽度差 +

5 Al量面的表面粗糙度 十

6 测量面的平面度 + +

7 角度样板的偏差和测角尺的示值误差 + +

a 主尺边缘线性标尺的示值误差 + 十

9 高度尺的零值误差和示值误差 十 土

10 咬边深度尺的零值误差和示值误差 + 士
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表 3(续 )

序号 检 定 项 目 首次检定 后续检定 使用 中检验

I1 宽度尺的示值误差 + +

12 间隙尺的示值误差 + +

注:表中“十”表示应检项目，“一”表示可不检项目，“土”表示未经修理时示值误差可不

    检定。

  检定方法

1 外观

目力观察和手动试验。

2 各部分相互作用

目力观察和试验。

3 高度尺、咬边深度尺和多用尺指标线棱边至主尺标记面的距离

用0.3mm的塞尺进行比较测量。见图5 (a), (b).

高度尺或
咬边深度尺 塞尺

多 用 尺 塞尺

                图5 高度尺、咬边深度尺和多用尺指标线棱边至主尺标记面的距离

6.3.4 标尺标记的宽度和宽度差

    用工具显微镜测量。应至少在标尺的全长范围内抽检三条标记宽度作为测量结果，

标记宽度差以受检标记中最大宽度与最小宽度之差作为测量结果。

6.3.5 测量面的表面粗糙度

    用表面粗糙度比较样块进行比较测量。

6.3.6 测量面的平面度

    在平板上用塞尺对全部测量面进行测量，以最大值作为测量结果。

6.3.7 角度样板的偏差和测角尺的示值误差

    用万能角度尺测量。

    测量角度样板的偏差时，将角度尺的两测量面与被检角两边均匀接触，直接在角度

尺上读出角度样板的偏差。

    测角尺测量点的分布:对工，II型测角尺，测量点为300和600;对IH型测角尺，测

量点为1200和 1500;对W型测角尺测量点为400和6000

    工，n型测角尺示值误差乙 由下式计算:
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                            △=(a;+900)一a, (1)

式中: 。— 测角尺的示值，(“);

        a,— 万能角度尺的示值，(“)。

    m，W型的测角尺示值误差可直接由测角尺的角度示值与角度尺的示值之差确定。

6.3.8 主尺边缘线性标尺的示值误差

    在工具显微镜上用影像法进行测量。在全长范围内至少测量三条毫米和厘米标记与

零标记的距离，相应标记的标称值与工具显微镜所测距离值之差作为测量结果。测量时

应以各标记的中心为准。也可用满足测量结果不确定度要求的其他方法测量，仲裁时应

采用工具显微镜以影像法测量。

6.3.9 高度尺的零值误差和示值误差

    将主尺测量面置于平板上，移动高度尺使测量面与平板接触，估读指标线与零标记

的差值作为零值误差。然后在高度尺下方分别放人尺寸为5mm和 l Omm(或 5mm和

15 mm)的量块，以高度尺示值与相应量块尺寸之差作为测量结果。

    工，H,班型高度尺另一端示值误差测量方法见图6。测量时，在长边为 100 mm

以下的宽座直角尺内角处，放一个直径为 ("6一010) mm的圆柱棒。使主尺两个基准

面与宽座直角尺两个内角边均匀接触，移动高度尺与圆柱面接触，记下高度尺示值。示

值误差0由下式计算:

                                    △=h一1.21d                                      (2)

式中:h— 高度尺的示值，mm;

      d— 圆柱的直径，mm.

直 角尺

标准 圆 柱

                                图6 高度尺示值误差的测量

6.3.10 咬边深度尺的零值误差和示值误差

    零值误差的测量，先将主尺测量端面置于平板上，咬边深度尺测量端面与平板接

触，读取游标上的零标记和尾标记与深度尺相应标记的重合度作为测量结果。

    示值误差的测量，在主尺测量端面下方放人量块，其测量点不少于均匀分布的3点

(如1.7mm, 3.4 mm, 5.0 mm)。示值误差13由下式计算:

                                  S=L。一Lh                                  (3)

式中:L,— 咬边深度尺的示值;

      Lb 量块的标称长度。
    6
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6.3.11 冤度尺的不值误差

    用专用样板 (见附录A)测量，见图7。将专用样板置于平板上，使主尺测量面与

样板一边接触，转动多用尺使内侧面与样板另一边接触。从多用尺上读出宽度值与样板

实际宽度之差作为测量结果。测量位置见表40

    对于W型焊接检验尺可用卡尺的刀口形内量爪测量其示值误差。
                                            表 4 测 f位置 mm

ml量范围 测量位置

24

一
320-45

0~60 12. 48

平 板

                                  图7 宽度尺的示值误差测量

6.3.12 间隙尺的示值误差

    用卡尺的刀口形外量爪沿被检尺标记中心方向测量，测量点为 1 mm和5mm。以被

检尺示值与卡尺示值之差作为测量结果。

6.4 检定结果的处理

    按照本规程的规定和要求检定合格的发给检定证书;不合格的发给检定结果通知

书，并注明不合格项目。

6.5 检定周期

    检定周期可根据使用的具体情况确定，一般不超过1年。
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附录 A

专用样板的技术要求

A.1 专用样板的技术要求见图A.1和表A.lo

                                                表 A.1

L /mm 6, 8, 12, 24, 32, 48

H/mm 6

a/(“) ‘60

注:L值的制造偏差不超过t 0.05mm，用千分尺测量L值。

其余3.2/

图 A.1 专用样板



JJG 704-2005

附录 B

              咬边深度尺示值误差的测量结果不确定度评定

B.1 测量方法

    咬边深度尺的示值误差用3级量块进行测量，最大测量范围不超过 LOmm,测量点

为测量范围内均匀分布的3点，下面针对最大测量范围 (lomm)示值误差的测量不确

定度进行评定，标准量块采用3级量块。

B.2 数学模型

    咬边深度尺的示值误差:

                                  占=L。一Lb                               (B. 1)

式中:L,— 咬边深度尺的示值 (20℃条件下);

      瓦— 量块的标称长度 (20℃条件下)。

B.3 方差和传播系数

    引起测量结果不确定度的各分量彼此独立，故有:

2 寸、1盯12    2“ = L, 1 - 11下一 1 一u

      ‘!]\ox刀 -

                              u?=。:。}十。:ul

式中:c,=aa;iaL,=1;     CZ= as,iaLb=一1;

    u�  u2— 分别表示L，L、的标准不确定度。

B.4 标准不确定度的估算

B.4.1标准不确定度一览表

    见表B.1.

                                  表 B.1 标 准不确定度一览表

(B.2)
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B.4.2 标准不确定度的来源和评定

B.4.2.1 咬边深度尺读数时对线误差估算的标准不确定度分量。1

    对于咬边深度尺其分度值为0.05mm，对线误差区间半宽为0.025mm，三角分布，

估计其不可靠程度为25%，由公式得

                    。。=0. 025/拓  = 0. 0102(mm)=10.2(lm)

                      ，，=(1/2) x (25/100)一2=8

B.4.2.2 检定用3级量块引起的标准不确定度分量u2

    该项分量包含3级量块的偏差引出的标准不确定度分量 u2,，卡尺和量块的线膨胀

系数差引出的标准不确定度分量 U22，卡尺和量块间的温度差引出的标准不确定度分量

U23 0

B.4.2.2 检定用l Omm的3级量块测量偏差控制在1 1.0[m，两点分布。

                  u2,=1.0/1=1.0 (gym)

估计该值有较高的置信概率，估计其不可靠程度为

v21=(1/2) x(10/100)

10%，得

50

B.4.2.2.2 卡尺和量块的线膨胀系数差给出的标准不确定度分量 u 22

    S。的界限在士1 x 10-fi℃一’的范围内服从均匀分布，其区间半宽为,3Q- L,. - At，估计

其不可靠程度 10%，则

                    u22=10000 x 5/1x10一“/万=0.03 (12m)

                    v22=(1/2)  x(10/100)一2=50

B.4.2.2.3 卡尺和量块间的温度差给出的标准不确定度分量 U23

    卡尺和量块间存在温度差，以等概率落于区间 ，0.5℃内任何处，其区间半宽为

L,·a,·乱，

                  u2:二10000、11.5 x 10一6 x 0.5/,13二0.03  (tim)

    估计其不可靠程度为50%，由公式得

                            V 23=(1/2) x (50/100)一z=2

B.4.2.3 量块的标准不确定度分量 u,

            u2二丫u2，十u2u22十u2:二丫1.丁+0.03 2 +0.03 2=1.0 ([m)
              v,=1.了/(1.了/50+0.034/50+0.034/2)=49

B.5 合成标准不确定度

                                  u,=

有效自由度

依Welch一Satterthwaite公式

          vac=U4,/( u寸/，。

扩展不确定度

u卜 u2u2=10.22+1.02=105.04

10.2Ftm

B.6

=10.20/(10.20/8+1 .04 /49)=从
B.710
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                U95=to,' ( 8 )，u=2.31 x 10.2二24(pm)<100 x 1/3

B.8 测量不确定度报告

    咬边深度尺的示值误差测量结果的扩展不确定度是由合成标准不确定度10.21cm,

及95%的置信概率下包含因子为ko.vs = 2.31扩展得到，该值小于咬边深度尺的示值误

差0.1 mm的1/3，可知该方法满足咬边深度尺示值误差检定的要求。
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附录 C

                测角尺示值误差的测量结果不确定度评定

C.1 测量方法

    测角尺的示值误差直接用万能角度尺进行测量，由测角尺给出相应的被测角度，在

万能角度尺读出其测量值，测角尺的示值与角度规示值的差值即为测角尺示值误差。以

下对测角尺示值误差的测量结果不确定度进行评定。

C.2 数学模型

    测角尺的示值误差

                              0=(a;+900)一a,                                (C.1)

式中:。— 测角尺的示值，(“);

      a,— 万能角度尺的示值，(。)。

C.3 方差和传播系数

    引起测量结果不确定度的各分量彼此独立，故有

·u2us

u2 (C.2)

剔

T+c

创

2秘

1

 
 
一-

-一

-

 
 
“
沁一沁

戎中 ‘二_3a; =
              as

。，— 测角尺的标准不确定度;

U2— 万能角度尺的标准不确定度。

C.4 标准不确定度的估算

C.4.1 标准不确定度一览表

见表 C. to

表 C.1 标 准不确定度一览表
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C.4.2 标准不确定度的来源和评定

C.4.2.1 测角尺的标准不确定度分量 ul

    测角尺在测量时需将指标线同相应测量点的标称刻线对准，根据实验和相关的技术

资料，该值与对线所用的两刻线宽度和宽度差有关，会产生 1‘一6'的对线误差。按照最

大估计6，要求，均匀分布，估计其不可靠程度为20%。则

      6

“，二万=”’“。 I,,=12

C.4.2.2 力能角度尺读数误差的标准不确定度 U21

    在用万能角度尺测量时，由于万能角度尺分度值的影响，实际读数时会带来读数误

差，其值为万能角度尺分度值的一半，均匀分布，估计其不可靠程度为20%。则

          2
U21=丁一一一万 =U. D6

      2 x 0
P2=12

C.4.2.3 万能角度尺示值误差的标准不确定度“二

    由检定规程可知，万能角度尺的示值误差为2'，按均匀分布对待，估计其不可靠程

度为 10%。则

v,=50 
 
一-

2
一办

 
 
 
 

-一

0.4.2.4 万能角度尺的标准不确定度u2

          u2=召。;，+。2u22=,/0.582+1.152=1.28

      u2 1.284
v2二4u,万 4u,,一=0.584万万亏=”U

      — + 一 一丁万 十 石石
      v21                    1122       1L        JV

C.5 合成标准不确定度

u,=丫u;+。;=丫3.462+1.282=3.7'

C.6 有效自由度

3.74

"n=4     4u,    u,二3.464万.28'=
        — +— 一下不干一 十一于石一
        v,    v2       1L ou

C.7 扩展不确定度

    查 t分布表可知t95(15)=2.13,

                    U9s=195(15) x u,=2.13 x 3.7=7.9'<30 x 1/3

C.8 测量不确定度报告

    测角尺的示值误差测量结果的扩展不确定度是由合成标准不确定度3.7'，及95%

的置信概率下包含因子为 k,.95 = 2.13扩展得到，该值小于测角尺的示值误差30'的 1/3,

可知该方法满足测角尺示值误差检定的要求。
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附录 D

                  检定证书和检定结果通知书内页格式

D. I 检定证书内页格式

检 定 结 果
温度 : ℃ 湿度 : % RH

序 号 主要检定项目 检定 结果

1 外观

2 各部分相互作用

3
高度尺、咬边深度尺和多用尺指标线棱边至主尺

标记面的距离

4 标尺标 记宽度和宽度差

5 测量 面的表面粗糙度

6 测量 面的平面度

7 角度样板的偏差和测角尺的示值误差

8 主尺边缘 线性 标尺的示值误差

9 高度尺的零值误差

10 高度尺的示值误差

I1 咬边深度尺的零值误差

12 咬边深度尺的示值误差

13 宽度尺的示值误差

14 间隙尺的示值误差

检定依据:JJG 704-2005《焊接检验尺》国家计量检定规程

D.2 检定结果通知书内页格式

    具体要求同D.1，并指出不合格项目。(给出量化的值，不要简单写 “不合格”三

个字)


