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章节摘录

版权页：   插图：   以分度值为0.1 mm的游标卡尺为例，读数时首先以游标零刻度线为准在尺身上读取
毫米整数，即以毫米为单位的整数部分。然后看游标上第几条刻度线与尺身的刻度线对齐，如第6条
刻度线与尺身刻度线对齐，则小数部分即为0.6 mm（若没有正好对齐的线，则取最接近对齐的线进行
读数）。如有零误差，则一律用上述结果减去零误差（零误差为负，相当于加上相同大小的零误差）
，读数结果为： L=整数部分+小数部分—零误差 判断游标上哪条刻度线与尺身刻度线对准，可用下述
方法：选定相邻的三条线，如左侧的线在尺身对应线右，右侧的线在尺身对应线之左，中间那条线便
可以认为是对准了，如图3—10所示。 如果需测量几次取平均值，不需每次都减去零误差，只要从最
后结果减去零误差即可。 2.千分尺 千分尺又称螺旋测微器，是比游标卡尺更精密的测长仪器，精确度
可在0.001～0.01 mm。测量灵敏度要比游标卡尺高，而且测量时也易控制其夹持工件的松紧程度，常
用于测量细丝和小球的直径以及薄片的厚度等。因此，千分尺主要用于精度较高的外圆、长度尺寸的
测量。 在测量时，应将被测工件擦净，当两侧测量杆接近工件时，就不要再转动微分筒，以免损坏千
分尺或影响精度。一般只转动棘轮，等到棘轮发出嘎嘎响声后，可轻轻晃动千分尺，使测量面和工件
表面很好接触，避免只用测量面的边缘接触，必要时可再转一下棘轮，最后读数。如果要将千分尺拿
下来读数，应先用制动环或紧定手柄将活动测杆固定住，再取下来读数。 读数时先读整数。看微分左
边固定套筒上有数字的刻线露出部分是多少，那么它即是测得零件尺寸的整数部分。 读小数时看微分
筒的哪条刻线与固定套筒上的轴向刻线对齐。首先读出该读数，再看半刻度线（0.5 mm刻线）是否露
出，如果半刻度线没露出来，那么刚才读出的刻线读数即为小数；如果半刻度线露出来了，那么要加
上0.5 mm作为小数部分。在读数时要注意，看0.5 mm的刻线是否露出来，否则就会少读或多读0.5 mm
。 两次读数相加（整数部分和小数部分相加）即为千分尺的读数。
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编辑推荐

《面向"十二五"高等职业教育规划教材:机械零件数控车削加工实训》可作为高职高专、中职院校数控
技术以及相关专业的实训教材，也可作为企业职工、成人教育数控车削技术培训的教材，还可供工程
技术人员参考。
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