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R11 舌

    本标准是对QB/T 1055一1998《纸li纸板厚度测定仪》的修订。
    本标准参考了ISO 534:1998《纸和纸板 厚度和层积紧度或单层紧度的测定方法))和ISO 3034: 1975

《瓦楞纸板 厚度的测定》中关于试验仪器的基木技术内容。

    本标准与QB/T 1055-1998相比，主要变化如下:
    — 增加表 1分类与规格参数中示数表头百分表的测量范围。

    本标准山中国轻工业联合会提出

    本标准由全国轻工机械标准化技术委员会归日。

    本标准主要起草单位:长春市纸张试验机]。

    本标准主要起草人:刘宜萍。

    木标准自实施之日起，代替原中国轻工总会发布的轻「行业标准QB/T 1055-1998《纸与纸板厚度
测定仪》
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纸与纸板厚度测定仪

范围

    本标准规定了纸与纸板厚度测定仪的产品分类、要求、试验方法、检验规则和标志、包装、运输、

贮存 。

    本标准适用于纸张、纸板及瓦楞纸板等片状材料，采用接触法测量其厚度的厚度测定仪(以下简称

“厚度仪”)。厚度仪使用中的周期技术状态检查亦应参照使用。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的

修改单(不包括勘误的内容)或修订版均小适用于木标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究

是否可使用这些文件的最新版木。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 191-2000 包装储运图示标志

    GB/T 451.3一1989 纸和纸板厚度的测定法

    GB/T 6547-1998 瓦楞纸板厚度的测定法

    GB/T 13306-1991 标牌

    GB汀 14253-1993 轻工机械 通用技术条件

    QB/T 1588.5一1996 轻工机械 包装通用技术条件
    ISO 3034: 1975   It楞纸板 厚度的测定

产 品分类

结构分类

厚度仪 以结构特点 、操作方式及适用领域划分类别。厚度仪产品分类及规格参数应按表 1规定

              表1 分类与规格参数 单位为毫米

厚 度 仪 分 类 规 格 参 数

适用领域 结 构 不数表头 测量范围 分辨力

纸张、纸板、烟草薄片等

手动
百分表 0--5 0.001

千 分表 0- 4 0.001

电动
下分表 0- 3 0.001

数码显小表头 0- 4 0.001

瓦楞纸板
手动 大量程百分表 0-20 0.01

电动 数码显不表头 0- 18 0.01

注:山于干分表灵敏度较高(按pm级计算，且精度偏高，用户多数认可百分表厚度仪)，为便于使用，推荐使用
    百分表厚度仪。

3. 2仪器命名
    厚度仪根据产品结构特性和适用领域命名。
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4 要 求

4.1 工作条件

    a) 室温:IO0C-300C;

    b) 土作台稳固，台面平整;

    c) 工作环境清洁、干燥、无振动和腐蚀性气体;
    d) 工作电源电压的波动范围应不超出额定电压的士10%.

4.2 测量系统
4.2.1 厚度仪测量系统由上测量头、量砧和测量指示装置组成，测量系统的整体示值精确度，级别应

按表2规定。

                                    表2 示值准确度分级 单位为毫米

仪器分类 分级 示值误差最大允许值 示值重复性误差 引用标准编号

纸张、纸板 0级 士0.0015或 士0.3% (0.0015或宾士0.3Y.
CB/T 451.3一1989

检测用仪器 1级 士0.0025或士0.5% ,0. 0025或共士0.5Y

瓦楞纸板 0级 士0.03 -<0.03 ISO 3034:1975

检测用仪器 1级 士0.05 -<0.05 GB/T 6547-1998

注 I:示值误差最大允许值是表中两个数值中的较大者

注2:以百分数表示的误差，为被测试样厚度的相对误差。

4.2.2 厚度仪两测量面间的平行度，应按表3规定。

                                    表3 两测量面间平行度 唯位为毫米

仪器 分类

半1i度误差

0级 l级

纸张、纸板类仪器 ,0.002 共0.005

瓦楞纸板类仪器 〔0.020 , 0. 035

4.2.3 厚度仪受压测量面的面积(接触面积)和受压测量面间的压力(接触压力)应按表4规定

                                表4 接触面积与接触压力

仪器分类
接触面积一mm 接触压力/kPa

公称值 允许误差 公称值 允许误差

纸张、纸板类仪器 200 士5 100 土10

瓦楞纸板仪器 1加0 士 20 20 士05

可变压力类仪器

〔可变压川旱度仪属

  纸张类特殊品种)

200 士5

10 士05

30 士1.0

50 士25

70 士35

100 士5.0

注1纸张、纸板仪器，上测量头直径(计算参考值)沪(16。 士0. 02) mm e
注2 瓦楞纸板仪器，上测量头直径(计算参考值)沪(35.7mm士0.05).m
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4.2.4 厚度仪测量指'j;装置的零位稳定性，采用机械表头的仪器回零误差应不超过表头最小分度值的
%，采用数码显示表头仪器回零误差应不超过给定的分辨力值。

4.2.5 测量指示装置为数码显示表头的厚度仪(亦称“电子式厚度仪”)30 min内的零点漂移应不超过
两倍的分辨力值。

4.3 上测量头升降控制系统

4.3. 1厚度仪上测量头的升降动作，可采用手动控制或电动控制，无论采用何种方式，控制机构应灵
活、可靠，操作力便

4.3.2 采用电动控制上测量头升降的厚度仪，应有稳定的升降速度，其下降速度应不超过3 mm/s.

4.3.3 厚度仪上测量头升起高度应不小于测量范围的上限值。
4.3.4 电动控制的厚度仪，在工们过程中不应有异常声响，噪声声1t:级应不超过50dB(A)a

4.4辅助测量功能

4.4.1 电子式数显表头结构的厚度仪，应根据相关试验方法标准的规定，尽可能设置完善的辅助测量
功能

4.4.2厚度仪测量控制系统应可根据试验需要求取厚度平均植、层积厚度值、纸页紧度值以及层积紧
度值。

4.5 厚度仪座体功能

4.5. 1厚度仪座体应有足够的刚性，应采用性能稳定性好的材料制造。
4.5.2 厚度仪的座体应不受环境变化而影响示值准确度和示值稳定性。
46 厚度仪质量

    厚度仪的安全卫生、加工装配、外观、电气设各等质量要求应按GB/T 14253一1993 -ti -iv

5 试验方法

5. 1 厚度仪检验(检定)时使用的标准器具和工具应包括

    a)  6级以f--工业人‘1̀;

    b)  0级、l级、2级块规各一套 (根据表头类别选用);

    c) 1级精度千分尺;

    d)专用平行度检验量规(纸与纸板厚度仪的专用量规1级钢球直径必2mm;瓦楞纸板厚度仪专
        用量规1级钢球直径必2 mm.必9mm和必18 mm);

    e)秒表，分度值为0. 1 s;

    f)声级计;
    9) 其他通用工具、量具。

5.2 测量系统的检验

5.2.1 检验应按以下项目顺序进牢Jl:

    a) 零位稳定性检验(4.2.4);

    b) 岑点漂移检验(4.2.5);

    c) 两测量面间平行度检验(4.2.2);
    d) 示值准确度检验(4.2.1);
    e) 接触汪力和接触面积检验(4.2.3)<

5.2.2 零位稳定性检验

    调节厚度仪零点，操作仪器使上测量头升起再落下，观察零位变化情况，并读出偏离零位的数值，
重复做五次，五次中零位偏离的最大值即为零位稳定性误差。

5. 2. 3 零点漂移检验

    调节厚度仪零点，在零点稳定后放置30 min，然后再观察零点变化情况，零点变化的最大值，即为
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零点漂移值。

5.2.4 两测量面间平行度的检验

5.2.4.1 方法 ，块规检验法:按GB/T 451.3一1989附录A中A5规定

5. 2.4. 2 方法二，钢球检验法
    对纸与纸板厚度仪，将令用平行度检验量规 ( 块金属片夹持住的钢球)放在两测量面之间，钢球

放置位置为测量面的前、后、左、右方向距圆形量面边缘约I mm处，以及正中心位置共5点，梅个位

置在表头 L读出一个读数，五个读数中最大最小值之差即为平行度误差。

    对瓦楞纸板厚度仪，应检验两测量而间距离为2 mm, 9 mm及 18 mm三个高度时的平行度，具体

检验时，测量垂直方位 L靠近边缘四个位置的高度，得到四个高度值，两测量面间平行度误差按

ISO 3034:1975附录A中2.4 (d)的公式讨一算。

    方法三为加严检验法，生产检验时应优先采用。

5.2.5 示值准确度的检验
    示值误差与示值重复性误差的检验应按ISO 3034:1975附录A中A2.3或GB/T 451.3一1989附录A

中A4规定。

5.2. 6 厚度仪接触面积和接触压力的检验

    按GB/T 451.3一1989附录A的A3进行。

    接触面积与接触压力可采用任何适宜的方法检验。

    接触面积与接触压力口J在产品总装前进行检验，出厂检验应以质量检验部门出具数据为判定依据

5.3 本标准相关条款检验

    对4.2.4,4.2.5,4.3,4.4,4.5,4.6各项应按规定进行实测或口测检验。

检验规则

61 厚度仪的强制性检验

    厚度仪出厂检验应按GB/T 14253一1993有关规定进行全数检查。

6. 2 厚度仪性能合格标准
    厚度仪可计量主要性能指标应全部达到本标准要求，非计量 一般性能不合格项允许返修合格。

    注:非计量一般性能，指表面质量及对整机计量性能不构成影响的非量化指标口

6.3 厚度仪质量级别判定

    厚度仪质量级别应在合格判定后划分，级别划分按表2、表3规定。

6.4 厚度仪入库前复检规则

    厚度仪包装入库前应进行抽样复检。抽样力法应按GB/T 14253一1993规定，复检方法如下:

    a) 复检应采取分层随机抽样;

    b) 复检合格判定数为零;
    c) 复检样机为交检批量的10%，批量为20台以下时，样机应不少于3台，批量 10台以下，样

        机应不少于2台;

    d) 样机按本标准要求逐项检查，样机中若出现小合格品，则应进行二次扩展抽查，扩展抽查的比

        例为交验批量的20 (不含第一次抽取的样机)。二次抽样中如再出现不合格品，则全批拒收

        经返工修复以后重新组批交验。

6.5厚度仪随机文件
    厚度仪出厂检验主要项目的实测数据应记入随机文件，没有证明产品质量合格的文件，产品不能出
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标志、包装、运输、贮存

71 标志

7.11 产品标志

    产品标志应按GB/T 14253一1993规定。

    厚度仪应以标牌为标志，标牌应按GB/T 13306-1991规定。标牌材料可根据主机产品的要求和7

作条件选取 推荐使用铜和铝制造。内容包括:

    a) 制造厂名;

    b) 产品名称、型号及商标;

    c) 产品主要技术参数;

    d) 产品质量级别标志;

    e) 制造日期、编号或生产批号。

7.1.2 包装标志

7.1.2.1 产品包装标志应按GB汀 191-2000有关规定正确选用

7. 122产况月包装箱外表而应有文字标志和符号标志，内容包括:
    a) 产品名称;

    b) 制造厂名、厂址及邮政编码;

    c) 收发货标志及出厂年月、箱号:

    d) 计量产品标志CMG

    e) 精密仪器、小心轻放、防潮、防晒、止置方向符号;

    f) 毛重

72 包装

7. 2. 1产品外包装应按QB/丁1588.5一1996的规定
7-2. 2 随机文件应齐全，文件内容应确切。随机文件应包括产品说明书、装箱清单、计量检定合格证、

产品合格证明书

7.3 运输

    包装后的产品运输过程中应按铁路、陆路、水路等交通部门有关规定。对有特殊要求的产品，应规

定运输要求。

7.4 贮存

    产品应贮存在十燥、通风、防雨的场所，并应平稳放置。在规定的贮存期内，产品小应发生锈蚀现

象


