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用游标卡尺怎样量丝扣比较准视频⋯-股识吧

一、请教如何精确测量螺丝

请教如何精确测量螺丝，紧固件咨询顾问俞文龙认为螺丝一般尺寸都只要带表或电
子显示卡尺就可以了，对于螺纹可以是螺纹千分尺。
紧固件咨询顾问俞文龙认为，最好自己查相关资料，网上得来总是假，碰到不懂装
懂的，随便应答的，根本就是假的或骗人的就直接误导你，甚至害惨你。
轻者产品质量不合格，重者要罚款。
当然，紧固件咨询顾问俞文龙认为，如果有实力，请一个紧固件的咨询顾问参考你
的技术，把握企业发展方向，定位产品，定位客户也是不错的一个选择。

二、游标卡尺使用方法

尺身和游标尺上面都有刻度。
以准确到0．1毫米的游标卡尺为例，尺身上的最小分度是1毫米，游标尺上有10个
小的等分刻度，总长9毫米，每一分度为0．9毫米，比主尺上的最小分度相差0．1
毫米。
量爪并拢时尺身和游标的零刻度线对齐，它们的第一条刻度线相差0．1毫米，第二
条刻度线相差0．2毫米，⋯⋯，第10条刻度线相差1毫米，即游标的第10条刻度线
恰好与主尺的9毫米刻度线对齐。
当量爪间所量物体的线度为0．1毫米时，游标尺向右应移动0．1毫米。
这时它的第一条刻度线恰好与尺身的1毫米刻度线对齐。
同样当游标的第五条刻度线跟尺身的5毫米刻度线对齐时，说明两量爪之间有0．5
毫米的宽度，⋯⋯，依此类推。
在测量大于1毫米的长度时，整的毫米数要从游标“0”线与尺身相对的刻度线读出
。
游标卡尺的使用
用软布将量爪擦干净，使其并拢，查看游标和主尺身的零刻度线是否对齐。
如果对齐就可以进行测量：如没有对齐则要记取零误差：游标的零刻度线在尺身零
刻度线右侧的叫正零误差，在尺身零刻度线左侧的叫负零误差（这件规定方法与数
轴的规定一致，原点以右为正，原点以左为负）。
测量时，右手拿住尺身，大拇指移动游标，左手拿待测外径（或内径）的物体，使
待测物位于外测量爪之间，当与量爪紧紧相贴时，即可读数. 游标卡尺的读数 读数
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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毫米（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
左右，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。
游标卡尺的保管 游标卡尺使用完毕，用棉纱擦拭干净。
长期不用时应将它擦上黄油或机油，两量爪合拢并拧紧紧固螺钉，放入卡尺盒内盖
好。
游标卡尺有0.1毫米、0.05毫米和0.02毫米3种最小读数值 【注意事项】
1．游标卡尺是比较精密的测量工具，要轻拿轻放，不得碰撞或跌落地下。
使用时不要用来测量粗糙的物体，以免损坏量爪，不用时应置于干燥地方防止锈蚀
。
2．测量时，应先拧松紧固螺钉，移动游标不能用力过猛。
两量爪与待测物的接触不宜过紧。
不能使被夹紧的物体在量爪内挪动。
3．读数时，视线应与尺面垂直。
如需固定读数，可用紧固螺钉将游标固定在尺身上，防止滑动。
4．实际测量时，对同一长度应多测几次，取其平均值来消除偶然。

三、带表游标卡尺读数 每格是0.02毫米 怎么使用才能量准确？

看说明书操作，建议购买数显游标卡尺，有电子屏幕，精度0.01毫米

四、用游标卡尺测内外螺纹，怎么知道测出来的螺纹是多大的呢
？

先用游标卡量出牙内径是多少。
再用牙规测出螺距是多大的。
最后查螺纹表，最接近测量值的就是你所要的螺纹了。
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一般内牙的孔径要大0.05-0.15mm之间。
回答满意就请采纳。
.

五、这种游标卡尺怎么操作才能准确测量出孔的直径?

内卡与所测量的孔垂直，所用的力适当，是测量准确的先决条件。

六、带表的游标卡尺怎么用 比如量一个直径12mm 应该多少丝

数显游标卡尺工具使用基本操作使用方法如下：1、用干燥清洁的布擦净保护膜表
面，清净各测量面。
2、松开锁紧螺钉，移动尺框，检查显示屏和各键工作是否异常。
3、设置测量起点。
一般情况下以两外测量面轻轻接触为绝对零起点（无“INC”显示，按set键，显示
值应为零，否则应重新设置达到上述要求。
当测量孔直径时，因为是以内测量爪合并宽度K为测量起点，需将每次测量的显示
值再加上内测量爪合并宽度K值，才能得到被测孔的直径值。
如果频繁测量孔直径，应将K值设为预置数：当两外测量面接触时，按set键，应显
示K值，如此，每次测量便可直接显示孔直径。
但在改换使用外测量面（如测量轴直径）前，应及时更改设置，以免产生测量错误
。
4、相对测量（有“INC”显示）
通常以某一标准尺寸为相对零点，测其他工件尺寸相对于标准尺寸的差值。
按一次ABS/zero键，可显示被测工件绝对尺寸（相对于绝对零点），再次按ABS/zer
o键，原有相对尺寸不再显示，只显示新的相对零点。
为提高测量准确性，常采用微差测量，即与被测尺寸接近的精确尺寸（如量块尺寸
作为标准尺寸），按相对测量方法进行测量。
另外丝是一些老师傅以前用的不规范的度量值，现在基本不用了，就用MM就好了
！（老师傅口中的一丝MS是0.1MM）

七、螺纹钢的直径怎么测最好，如果用游标卡尺的话是测带螺纹
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的那边还是不带螺纹的那边？

标准螺纹钢上面有字 应该不带边和那螺纹

八、带肋螺纹钢用游标卡尺该怎样量它的直径？

一种是一边卡在外肋上一边卡在光面上；
一种是一次卡在外肋上，一次卡在光面上，两次相加再除2 。

九、
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