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产品名称 内径测量仪 临沂测量仪 桂量

公司名称 天津桂量量具刃具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 南开区密云路与黄河道交口西南侧北方城二区30
-109

联系电话 13752007405 13752007405

产品详情

直径测量的方法：机械式测量  机械测量以机械传动的方式实现被测量的测量，常用的测量仪有游标
卡尺、内径千分尺、内径百分表和千分表、内径测微仪等。这类测量仪的优点是结构简单、成本低廉，
性能比较稳定，便于携带。缺点是通常要靠人工手动调整，目测结果，难以实现高精度的测量。此类测
量仪器的不确定度大约为± 1?5
μm/100mm左右，适用于中等精度的孔径测量，内径测量仪，是工厂车间使用较多的一种测量方法。  

内径测量装置主要由机座、滑台、升降板、主轴箱、主轴及测头部件等组成。机座上装有导轨和丝杠，
通过电机驱动丝杠转动可带动滑台移动以便将装在滑台上的测头部件伸入或拉出被测钢管。滑台上也装
有导轨和丝杠，临沂测量仪，手动装懂丝杠可使升降板带动测头上下移动以调节测头部件的中心高度。
测头部件安装在主轴上，主轴可以在电机的驱动下进行旋转，根据测量需要，每次测量时主轴旋转180°
，再次测量主轴将反向旋转以保证测头部件与外部连接的线缆不受旋转影响。

常用测量器具的使用注意事项

 游标卡尺

1、 使用前，应先把量爪和被测工件表面的灰尘、油污等擦干净，以免碰伤游标卡尺量爪面和影响测量
精度，同时检查各部位的相互作用。如尺框和微动装置移动是否灵活，紧固螺钉是否能起作用等。

2、 检查游标卡尺零位，使游标卡尺两量爪紧密贴合，用眼睛观察应无明显的光隙，内径测量仪厂家，
同时观察游标零刻线与尺身零刻线是否对准，游标的尾刻线与尺身的相应刻线是否对准。把游标卡尺量



爪闭合三次，观察各次读数是否一致。如果三次读数虽然不是零，但读数三次完全一样，可把这数值记
下来，在测量时，加以修正。

3、 使用时，要掌握好量爪面同时工作表面接触时的压力，既不能太大，也不能太小，刚好使测量面与
工件接触，测量仪价格，同时量爪还能沿着工件表面自由滑动，。有微动装置的游标卡尺，应使用微动
装置。

4、 在游标卡尺读数时，应把游标卡尺水平地拿着朝亮光方向，使视线尽可能地和尺上所读的刻度线垂
直，以免由于视线的歪斜而引起读数误差。在工件的同一位置多次测量，取它的平均值。

5、 测量外尺寸时，读数后，切不可从被测工件上猛力抽下游标卡尺，应将量爪张开后拿出；测内尺寸
读数后，要使量爪沿着孔的中心线方向滑动，防止歪斜，否则将使量爪磨损、变形或使尺框走动，影响
测量精度。

6、 不能用游标卡尺测量运动着的工件。这样，容易使游标卡尺受到严重磨损，也容易发生事故。

7、 不准以游标卡尺代替卡钳在工件上来回拖拉。使用游标卡尺时不可用力同工作撞击，以防损坏游标
卡尺。

8、 游标卡尺不要放在强磁场附近，(如磨床的磁性工作台上)以免使游卡尺感受磁化，影响使用。

9、
使用后，应将游标卡尺擦拭干净，平放在盒内，尤其是大尺寸游标卡尺。注意防锈、主尺弯曲变形。

内径测量仪-临沂测量仪-桂量(查看)由天津桂量量具刃具有限公司提供。天津桂量量具刃具有限公司位
于南开区密云路与黄河道交口西南侧北方城二区30-109。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前桂量在
其它中享有良好的声誉。桂量取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了一个新的高度。
桂量全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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