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本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口。 

本标准由浙江省家具与五金研究所牵头组织制定。 

本标准主要起草单位：宁波长城精工实业有限公司。 

本标准参与起草单位：余姚市五金制品协会、浙江保威尔科技有限公司、宁波宝丰工量具有限公司、

无锡伟达五金有限公司（排名不分先后）。 

本标准主要起草人：陈立海。 

本标准参与起草人：朱文江、吴水龙、张新华、黄长青、李铁、钟文翰、胡国倩、鲁邵群、沈建明、

黄旭锋、王志阳（排名不分先后）。 

本标准评审专家组长：纪新瑞。 

本标准由浙江省家具与五金研究所负责解释。

ZHEJI
A
N
G
  M

A
D
E



T/ZZB 1179—2019 

1 

钢卷尺 

1 范围 

本标准规定了钢卷尺的分类和标记、基本要求、技术要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运

输与贮存及质量承诺。 

本标准适用于一般长度测量的钢卷尺。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本文件。 

GB/T 228.1  金属材料  拉伸试验  第1部分：室温试验方法（GB/T 228.1-2010，ISO 6892:2009，

MOD） 

GB/T 699   优质碳素结构钢 

GB/T 1299  工模具钢 

GB/T 1720  漆膜附着力测定法 

GB/T 1731  漆膜柔韧性测定法 

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序  第1部分：按接收质量限(AQL)检索的逐批检验抽样计划（GB/T 

2828.1—2012，ISO 2859-1:1999，IDT) 

GB/T 2829  周期检验计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性的检验） 

GB/T 4340.1  金属材料维氏硬度试验  第1部分：试验方法（GB/T 4340.1—2009，ISO 6507—

1:2005.MOD） 

GB/T 5305   手工具包装、标志、运输与贮存 

GB/T 6461   金属基体上金属和其他无机覆盖层经腐蚀试验后的试样和试件的评级（GB/T 6461—

2002，ISO 10289:1999，IDT） 

GB/T 10125  人造气氛腐蚀试验  盐雾试验法（GB/T 10125—2012，ISO 9227:2006，IDT） 

GB/T 12672  丙烯腈-丁二烯-苯乙烯（ABS）树脂 

GB/T 13236  石油和液体石油产品 储罐液位手工测量设备(GB/T 13236-2011，ISO 4312:2000，MOD)  

GB/T 26572  电子电气产品中限用物质的限量要求 

QB/T 2443   钢卷尺 

3 产品分类和标记 

3.1 型式 

3.1.1 钢卷尺按尺带的横截面形状分为弧面形尺带和平面形尺带两种，分别如图 1的 a）和 b）所示，

其中弧面形尺带多用于自卷式钢卷尺；平面形尺带多用于摇卷式钢卷尺。但不包括专业指定产品。 

3.1.2 钢卷尺按结构和用途分为自卷式 A、B、C三种型式；摇卷式 D、E、F三种型式，如图 2～图 7

所示。钢卷尺允许带有附属装置，但附属装置不应影响钢卷尺的使用性能和测量精度。 
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注：图示仅是示例，并不影响对产品的设计。 

 

a）弧面形尺带                                       b）平面形尺带 

图1 尺带横截面形状 

 
说明： 

1——尺钩； 

2——铆钉； 

3——尺带； 

4——尺盒。 

图2 A型（自卷式） 

 

说明： 

1——尺钩； 

2——铆钉； 

3——尺带； 

4——制动键； 

5——尺盒； 

6——尺簧； 

7——尺芯。 

图3 B型（自卷制动式） 
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说明： 

1——显示器；  

2——操作按钮； 

3——尺盒； 

4——尺带组件。 

图4 C型（数显式） 

 
说明： 

1——尺盒；  

2——摇柄；  

3——尺带；  

4——铆钉；  

5——拉环。 

图5 D型（摇卷盒式） 

 
说明： 

1——架体；  

2——摇柄；  

3——转盘；  

4——尺带；  

5——拉环；  

6——记号尖及护套。 

图6 E型（摇卷架式） 
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说明： 

1——手把； 

2——摇柄； 

3——铆钉；  

4——尺架；  

5——尺带；  

6——转盘；  

7——重锤。 

图7 F型（测深、量油尺） 

3.2 产品精度 

尺带示值精度等级按 QB/T 2443的精度等级 I级执行。 

3.3 产品标记 

钢卷尺的产品标记由产品名称、标准编号、尺带规格、尺带宽度、精度等级代号和型式代号组成。 

示例1：示例 1：尺带规格为 5 m，尺带宽度为 19 mm，I 级精度的自卷式钢卷尺标记为： 

钢卷尺 T/ZZB 1179-5×19IA 

示例2：示例 2：尺带规格为 30 m，尺带宽度为 12.5 mm ，I 级精度的摇卷架式钢卷尺标记为： 

钢卷尺 T/ZZB 1179-30×12.5IE 

4 基本要求 

4.1 设计 

应用多维建模软件对钢卷尺零部件进行模拟、分析及优化造型和工装、模具的研究与制作。 

4.2 材料 

4.2.1 尺带基材应选用符合 GB/T 1299规定的 T8A或以上的钢卷尺专用钢带材料。 

4.2.2 尺簧的基材应选用综合性能不低于 GB/T 699要求的 65Mn钢卷尺专用钢带材料。 

4.2.3 尺壳及构件应选用综合性能不低于 GB/T 12672要求的工程塑料。 

4.2.4 尺带涂层和覆膜层、尺壳及构件材料应按照 GB/T 26572的规定，其允许限用物质含量的限量要

求请见表 1。 

4.2.5 量油尺的重锤、尺架及手把等零件应采用符合 GB/T 13236规定的材料。 
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表1 限用物质限量要求 

单位：ppm 

零件名称 
限用物质限量值 

铅(Pb) 汞(Hg) 镉 (Cd) 六价铬(Cr6+) 多溴联苯(PBB) 多溴二苯醚（PBDE） 

尺带涂层、尺带覆膜层、尺带附

件、尺壳及外表装饰层和构件。 
＜1000 ＜1000 ＜100 ＜1000 ＜1000 ＜1000 

4.3 工艺装备 

4.3.1 尺带和尺簧的带坯的形成应具备自动去除毛刺功能的裁剪机组和隔氧连续热处理炉等专用设

备。 

4.3.2 尺带带坯应经专用涂装机、印刷机、覆膜机等成套设备处理； 

4.3.3 把尺带半成品，经全自动高精度切零机按尺带长度规格依序切断、再经人工全检后，由全自动

尺钩铆接机铆接尺钩，形成完整的尺带成品。 

4.3.4 尺簧带坯经自制的全自动尺簧反卷机组处理，直接形成可装配的尺簧成品。 

4.3.5 尺壳及总成构件等塑料配件，应采用工装模具进行注塑成型。相关的模具应按设计要求由数控

设备进行雕刻造型。 

4.3.6 把尺带、尺簧、尺壳及构件等配件，应在人、机半自动装配线上组装。 

4.4 检测能力 

4.4.1 企业应具备对钢带材料成分的检测分析能力。 

4.4.2 企业应具备对尺带的厚度、宽度、硬度（或抗拉强度）、涂层厚度、涂层附着力、及各项印刷

精度、全长累计误差、尺带挻直度等关键技术指标的检测能力。 

5 技术要求 

5.1 基本尺寸 

钢卷尺的尺带规格和尺带截面尺寸应符合表2的规定。 

表2 钢卷尺的尺带规格和尺带截面 

型式 
规格 

m 

尺带截面     

宽度 

mm 

厚度 

mm  形状 

尺寸 s 允许偏差 尺寸 h 允许偏差 

A、B、C 型 0.5 的整数倍 ≥5 0 
-0.2 

≥0.10 0 
   -0.02 

弧面、(平面) 

D、E、F 型 5 的整数倍 ≥10 ≥0.12 平面 

注1：有特殊要求的尺带不受本表限制； 

注2：尺带的宽度和厚度系指金属材料的宽度和厚度。 

5.2 材料 

钢卷尺使用的材料应符合4.2条要求。 

5.3 尺带示值误差 
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5.3.1 对于标称长度和任意两非连续刻度之间的首次鉴定的Ⅰ级尺带允许示值误差适用下列公式（1）。 

 Δ=±(0.1＋0.1l) ………………………………………………（1） 

式中： 

Δ——为允许示值误差，单位为毫米（mm）； 

l—— 为被测尺带实际长度经四舍五入后的米整数（被测长度小于 1 米时取 1）。 

5.3.2 示值刻度 i小于或等于 10 mm的两连续刻度之间的最大允许误差，按表 3的规定。 

表3 两连续刻度之间的最大允许误差 

单位为毫米 

示值刻度 i i ≤ 1  1 ＜ i ≤ 1 0 

精度允许示值误差 ±0.1 ±0.1 

注：对于示值刻度大于10 mm的两个连续刻度之间的允许示值误差Δ=±(0.1＋0.1l) （参见5.3.1）。 

 

5.3.3 示值刻度 i小于或等于 10 mm的两非连续刻度间允许示值误差，按表 4的规定。 

表4 两非连续刻度间示值刻度的最大允许误差 

 单位为毫米 

示值刻度 i i ≤ 1  1 ＜ i ≤ 10  

精度允许示值误差 ±0.10 ±0.15 

注： 对于示值刻度大于10 mm的允许示值误差Δ=±(0.1＋0.1l) （参见5.3.1）。 

 

5.3.4 以端面为零位起始点的尺带（图 8所示），由端面至尺带示值长度任意线纹的允许示值误差，

可在 5.3.1的允许示值误差值上增加绝对值 0.10。 

5.3.5 使用中的尺带允许示值误差，应在上述 5.3.1首次鉴定的允许误差值的两倍以内。  

5.4 硬度
1)
 

5.4.1 尺带热处理后,其硬度应不低于 550 HV0.2，或抗拉强度应不低于 1880 MPa。 

5.4.2 尺簧热处理后,其硬度应不低于 580 HV0.2，或抗拉强度应不低于 2015 MPa。 

5.5 尺带直线度和平直度  

5.5.1 尺带的直线度：尺带平放在水平面上时，其尺带侧边的直线度要求应符合表 5规定。 

5.5.2 尺带的平直度：尺带不应存在起伏不平的波浪形状态（俗称：木耳边）。 

表5 尺带侧边直线度要求 

长    度  

m 

直 线 度 允 差  

 mm 

＜3 应不大于长度的 1/600 

3～5 应不大于 5 

＞5 在任意 5 m 长度上，应不大于 5 

                                                        
1) 硬度值和抗拉强度可任选其一作为执行指标。 
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5.6 尺带挺直度
2)
 

弧面形尺带拉出尺盒后平放在水平面上时，尺带前端应能悬空挺直，当尺带突然出现下垂时的长度

即为挺直长度，其长度值应符合表6的规定。 

表6 尺带挺直度要求 

单位为毫米 

尺 带 宽 度 s 挺 直 长 度 l 

10≤s＜16 ≥1000 

16≤s＜19 ≥1400 

19≤s＜25 ≥1800 

25≤s＜30 ≥2200 

30≤s＜50 ≥2800 

s≥50 ≥3500 

注：尺带宽度小于10 mm时，挺直长度不作规定。 

5.7 尺带线纹 

5.7.1 尺带的线纹应均匀清晰，垂直到边，毫米、5毫米、厘米、分米的线纹长度应有明显区别，同

类线纹的长度和宽度应相等，数字和标记应明显、正确，如图 8所示。 

5.7.2 同类线纹宽度的误差应符合表 7的规定。 

表7 同类线纹宽度允许误差 

线纹宽度 

mm 
线纹宽度的误差 

0.15～0.35 不应超过线纹最大宽度的 15% 

 

5.7.3 示值范围的刻度线纹，应有序完整，线纹上允许有一处不大于线纹本身宽度的断点，但不允许

出现超过连续三条线纹存在断点的现象。 

5.7.4 尺带拉出全长时，标称长度终止线离尺盒口的距离： 

a) A型、B型、C型应大于等于 50 mm； 

b) D型、E型、F型应大于等于 150 mm； 

c) D 型、E 型和 F型尺带的标称长度最终示值刻度线后和零位刻度线前允许有延长刻度线，该刻

度线不作示值要求，同时在零位刻度线前应有零点指示标记。对于全长示值刻度线后和零位刻

度线前无刻线时，可不作指示标记。 

5.7.5 尺带正反两面都印刷长度示值刻度时，以同一组合端面为零位点的尺带，两面的零位线相互位

置偏移允许值应符合表 8的规定。 

表8 零位为端面的双面零位刻度线相互偏移允许值 

单位为毫米 

正反面示值制式 同一制式 不同制式 

零位刻度线偏移允许值  0.1 0．15 

注：当尺带的两面示值位置有其他要求时，不受此允许偏移量限制。 

                                                        
2) 只对弧面形尺带有此挺直度要求。 
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a）固定尺钩内侧为零位点 

 
b1）活动尺钩拉出时，尺钩内侧为零位点 

 
b2) 活动尺钩缩回时，尺钩外侧为零位点 

 

c） 印刷零位线为零位点 

 
d) 拉环内侧为零位点 

 

e）重锤端面为零位点 

图8 线纹、数字、标记和零位点示例 
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5.8 尺带表面质量 

5.8.1 涂膜尺带表面应光滑牢固，色泽均匀。 

5.8.2 涂膜尺带表面双向层涂层厚度应不低于 14 μm。 

5.8.3 涂膜尺带涂层附着力经测定应不低于 3级。 

5.8.4 涂膜尺带涂层柔韧性经测定应无网纹、裂纹及剥落等现象。 

5.8.5 涂膜尺带涂层应经 6L(12 kg)20
#
金刚砂冲砂试验，试验后尺面刻线、字符标记等无冲蚀、脱落。 

5.8.6 尺带在全长范围内，不应出现明显的机械折弯痕和破裂、缺损等机械损伤。 

5.9 耐腐蚀性能 

金属尺盒应经 24 h中性盐雾试验，其耐腐蚀保护评级应不低于 8级。 

5.10 尺盒表面质量 

5.10.1 尺盒有覆盖层的应色泽均匀，表面光洁，无明显锈蚀和污迹。 

5.10.2 塑料尺盒表面应色泽均匀，光滑、完整。 

5.10.3 塑料尺盒各结构面应平整、无变形扭曲等影响装配和外观的缺陷。 

5.10.4 尺盒外表面标有尺盒外形尺寸时，尺盒的结构和附属装置不应对测量产生干扰。 

5.11 装配性能 

5.11.1 经装配后的卷尺应牢固，尺带伸缩应灵活，伸缩时无卡滞及摩擦引起的异常声响，自卷制动式

应制动可靠、操作方便。 

5.11.2 钢卷尺上安装的挂扣、拎带等附件，应固定、联接可靠,无任何松脱、滑出或附件本身功能失

效等现象。 

5.12 耐跌落 

钢卷尺装配后，应进行高度耐跌落试验，试验后不应出现破碎、变形和影响正常使用功能的损伤。 

5.13 量油尺的技术要求 

量油尺的技术要求按符合GB/T 13236的规定。 

6 试验方法 

6.1 基本尺寸 

尺带规格和尺带截面尺寸应用能满足测量精度的通用量具进行检查（弧面形尺带应展平检查）。 

6.2 材料 

6.2.1 材料由供应商提供质量保证书，有争议时应对照钢的种类按 GB/T 699 或 GB/T 1299的规定用

光谱仪进行检测。 

6.2.2 尺带涂层、尺带覆膜层、尺壳及构件等材料的限用物质含量应有供应商提供由第三方出具的检

测报告，有争议时可由供需双方商议委托第三方检测机构按 GB/T 26572的规定进行检测。 

6.2.3 量油尺的重锤、尺架及手把等零件应采用符合 GB/T 13236规定的要求进行检测。 

6.3 尺带示值误差 
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6.3.1 检定尺带允许示值误差应在（20±5）℃的环境下进行。 

6.3.2 示值误差试验：将尺带水平放在检查台上，自零位线纹起与标准尺对比检查。标准尺的示值误

差应是被检尺带示值最大允许误差的 1/5以下。 

a) 装有尺钩、拉环的尺带，应以组成零点端起与标准尺对比检查； 

b) 装有重锤的尺带，应以重锤体零点端起与标准尺对比检查； 

c) 摇卷式钢卷尺尺带在检查时应加载 50 N（特殊需要可选择加载量，但应在检定证书上注明）的

张紧力，在保持张紧力状态下进行检查； 

d) C型（数显式）的数显示值误差应不低于尺带的示值误差。 

6.4 硬度 

硬度试验按GB/T 4340.1的规定进行，抗拉强度试验按GB/T 228.1的规定进行，两项指标只需选择

其中一项进行检测。 

6.5 尺带直线度和平直度 

6.5.1 尺带直线度试验应把尺带平整地放置在平台上，用标准尺直边靠近尺带的一边，用钢直尺测量

其空隙最大处的空隙距离，如图 9所示,试验结果应符合表 5的规定。 

6.5.2 尺带平直度用目测和手感检验。 

 

单位为毫米 

 
说明： 

1——尺带侧边； 

2——标准尺直边。 

图9 直线度检验 

6.6 尺带挺直度 

弧面形尺带挺直度检查如图10所示进行，弧凹面向上，水平缓慢拉出，尺带能挺直不下垂，当突然

出现下折垂的长度点应符合表6的要求。 

6.7 尺带线纹 

6.7.1 线纹宽度和完整性用最小示值刻度 0.01 mm的读数显微镜检查。 

6.7.2 尺带拉出全长时，标称长度终止线离尺盒口的距离用目测检验。 

6.7.3 尺带零位刻度线前和最终示值刻度线后的要求用目测和通用量具进行检验。  

6.7.4 对于尺带正反面的零位刻度线偏移量检验，可用曲面镜片进行正反面刻度位置比照，偏移量用

读数显微镜进行比对确定。 
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单位为毫米 

 

说明： 

1——尺盒； 

2——检验台；  

3——尺带。 

注：桌面在尺带悬空处的边角应有不小于R1.5的圆角。 

图10 挺直度检验 

6.8 尺带表面 

6.8.1 尺带表面涂层厚度，用去除涂层对比测厚检验，对被测尺带在长度方向取任意三点进行测量，

取其平均值； 

6.8.2 尺带涂层附着力按 GB/T 1720的规定测定。 

6.8.3 尺带涂层柔韧性按 GB/T 1731规定的曲率半径 0.5 mm的要求进行测定。 

6.8.4 尺带涂层冲砂试验如图 11所示，将尺带平直地固定在倾斜 45°的底板基面上，让冲砂管出口

对准尺带印刷面，尺带距冲砂管口应处于下方 25 mm处，用 6 L 20
＃
金刚砂冲砂试验。 

6.9 耐腐蚀性能 

金属尺盒的盐雾试验按 GB/T 10125的规定进行，耐腐蚀保护评级按 GB/T 6461的规定。 

6.10 尺盒表面质量 

6.10.1 卷尺的尺盒表面质量用目测、手感检验。 

6.10.2 尺盒表面的颜色均匀性和符合状况用目测确定。 

6.11 装配性能 

6.11.1 对尺带装配上尺钩后，用目测、手感检查尺钩的组合符合性，组合精度用专用量具进行检测。 

6.11.2 对带有带扣、携带装置等附件的卷尺，用目测和模拟使用法确认其对正常使用不构成干扰。 

6.12 耐跌落 

钢卷尺的耐跌落试验如图12所示，将钢卷尺放置在1.5米高的检测平台上，让钢卷尺形成自由落体

下落到硬质（水泥）地面，试验分平面和侧面各进行一次。 
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单位为毫米 

 

说明： 

1——储砂筒； 

2——开关； 

3——冲砂管； 

4——尺带； 

5——尺带固定基面； 

6——尺带压紧块； 

7——积砂盘。 

图11 尺带冲砂试验示意 

单位为毫米 

 

说明： 

1——钢卷尺； 

2——平台； 

3——固定套； 

4——立柱； 

5——底盘。 

图12 耐跌落试验示意 
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6.13 量油尺的检验 

量油尺的检验按GB/T 13236的规定进行。 

7 检验规则 

7.1 出厂检验 

7.1.1 产品经检验合格后方可出厂，须附有产品合格证。 

7.1.2 产品的交收检验按 GB/T 2828.1的一次抽样方案规定进行，见表 9。 

7.1.3 对交收检验中发现的不合格品及进行破坏试验后的样本，制造厂应予调换。 

7.1.4 经检验拒收的产品，可由制造厂重新分类修整后，再提交验收。 

表9 检验方案 

序号 不合格分类 检查项目 接收质量限（AQL） 检查水平（IL） 

1 

B 

尺带示值误差 

1.5 

S—3 

2 尺带线纹 

3 尺带挺直度 

4 

C 

尺带直线度 

4.0 
5 尺带平直度 

6 尺盒表面质量 

7 装配性能 

7.2 型式检验 

7.2.1 有下列情况之一者应进行型式检验： 

a) 产品定型投产时； 

b) 正式生产后，如结构、材料、工艺有较大改变，可能影响产品性能时； 

c) 出厂检验结果与上次型式检验有较大差异时； 

d) 正常生产过程中，每三年进行一次； 

e) 产品停产一年以上，恢复生产时； 

f) 用户或第三方有特殊要求时。 

7.2.2 型式检验在出厂检验合格的产品中的某个批或若干批随机抽取。 

7.2.3 型式检验按 GB/T 2829的规定，采用判别水平 III的一次抽样方案。 

7.2.4 型式检验的项目、不合格类别、不合格质量水平（RQL）按表 10的规定。 

7.2.5 型式检验不合格处置方法参照 GB/T 2829的规定进行，或协议双方协商确定。 

表10 型式检验项目及抽样方案 

序

号 
不合格分类 检验项目 

样本量 

n 

不合格质量水平 

RQL 

合格判定数 

Ac 

不合格判定数 

Re 

1 

B 

材料 

5 40 0 1 

2 基本尺寸 

3 耐腐蚀性能 

4 耐跌落 

5 限用物质含量 
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表10 （续） 

序

号 
不合格分类 检验项目 

样本量 

n 

不合格质量水平 

RQL 

合格判定数 

Ac 

不合格判定数 

Re 

6 

B 

尺带示值误差 

10 40 1 2 

7 尺带线纹 

8 尺带挺直度 

9 尺带表面质量 

10 尺盒表面质量 

11 

C 

尺带直线度 

10 50 2 3 
12 尺带平直度 

13 硬度 

14 装配性能 

8 标志、包装、运输与贮存 

8.1 产品标志 

8.1.1 钢卷尺应在尺带头部的尺面适当区域标注精度等级标志和制造商名称或注册商标。 

8.1.2 钢卷尺应在合格证上标注精度等级、执行标准、制造商名称或注册商标、检验日期、检验员姓

名或代号。 

8.2 包装标志 

8.2.1 钢卷尺产品包装上应标明制造商名称或注册商标、规格、型号。 

8.2.2 产品包装上应有产品标记，产品包装标志应按 GB/T 5305的规定进行。 

8.3 包装、运输与贮存 

产品的包装、运输和贮存要求按GB/T 5305的规定。 

产品包装内应有产品的使用说明书，其上应对钢卷尺的使用要求和测量规范作出明确说明。 

9 质量承诺 

9.1 产品自生产厂发货之日起，在正常运输、贮存条件下，发现产品存在由制造原因造成的尺带缺陷

影响钢卷尺正常使用的质量问题在五年内，制造单位应予免费更换同规格产品。 

9.2 生产企业在接到客户或用户的诉求信息时，应在 24小时内做出响应，可以授权各地经销商或代理

商代为作出响应，并与生产企业及时通报相关处理事务。 
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	尺带涂层冲砂试验如图11所示，将尺带平直地固定在倾斜45 的底板基面上，让冲砂管出口对准尺带印刷面，尺带距冲砂管口应处于下方25 mm处，用6 L 20＃金刚砂冲砂试验。

	耐腐蚀性能
	金属尺盒的盐雾试验按GB/T 10125的规定进行，耐腐蚀保护评级按GB/T 6461的规定。

	尺盒表面质量
	卷尺的尺盒表面质量用目测、手感检验。
	尺盒表面的颜色均匀性和符合状况用目测确定。

	装配性能
	对尺带装配上尺钩后，用目测、手感检查尺钩的组合符合性，组合精度用专用量具进行检测。
	对带有带扣、携带装置等附件的卷尺，用目测和模拟使用法确认其对正常使用不构成干扰。

	耐跌落
	量油尺的检验

	检验规则
	出厂检验
	产品经检验合格后方可出厂，须附有产品合格证。
	产品的交收检验按GB/T 2828.1的一次抽样方案规定进行，见表9。
	对交收检验中发现的不合格品及进行破坏试验后的样本，制造厂应予调换。
	经检验拒收的产品，可由制造厂重新分类修整后，再提交验收。

	型式检验
	有下列情况之一者应进行型式检验：
	型式检验在出厂检验合格的产品中的某个批或若干批随机抽取。
	型式检验按GB/T 2829的规定，采用判别水平III的一次抽样方案。
	型式检验的项目、不合格类别、不合格质量水平（RQL）按表10的规定。
	型式检验不合格处置方法参照GB/T 2829的规定进行，或协议双方协商确定。


	标志、包装、运输与贮存
	产品标志
	钢卷尺应在尺带头部的尺面适当区域标注精度等级标志和制造商名称或注册商标。
	钢卷尺应在合格证上标注精度等级、执行标准、制造商名称或注册商标、检验日期、检验员姓名或代号。

	包装标志
	钢卷尺产品包装上应标明制造商名称或注册商标、规格、型号。
	产品包装上应有产品标记，产品包装标志应按GB/T 5305的规定进行。

	包装、运输与贮存

	质量承诺
	产品自生产厂发货之日起，在正常运输、贮存条件下，发现产品存在由制造原因造成的尺带缺陷影响钢卷尺正常使用的质量问题在五年内，制造单位应予免费更换同规格产品。
	生产企业在接到客户或用户的诉求信息时，应在24小时内做出响应，可以授权各地经销商或代理商代为作出响应，并与生产企业及时通报相关处理事务。
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