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直尺

• 直尺：用於量測長度的工具。
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角尺

• 角尺：為金屬加工工具，兩邊等長的直角尺。主要用
於測量工件的直角度。
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游標卡尺

• 游標卡尺：是一種量測長度的儀器。由主尺和附在主
尺上能部分滑動的游標尺兩部分構成。配合游標卡尺
各部位可完成外徑、內孔、深度及階級等量測。
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帶錶卡尺

• 與千分錶測量原理相同。指針盤面通常有100小格，
通常精度為0.01mm

• 下圖精度則為0.02 mm
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數位卡尺

• 主要在LED上以數字的方式顯示卡尺量測數據，便於
迅速且精確的讀取數值。
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百分錶

精密度(0.01)

測頭
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顯微鏡

• PEAK STAND MICROSCOPE NO.2008-50

• 顯微鏡：泛指將微小或難見物品之影像放大，使其能
被肉眼或其他成像儀器觀察之工具。



游標卡尺
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傳統式(機械式)游標卡尺 –構造

• 精度：游標卡尺可分為十分度、二十分度及五十
分三種類型。

精密度為 0.1 mm

尺身

內側量爪

緊固螺釘
主尺 深度尺

游標尺

外側量爪
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游標卡尺的讀法

• 1.先了解其精密度(下圖精度為0.05mm)

• 2.讀取主尺在副尺零刻度左邊可直接讀得的整數刻度
尺寸值。

• 3.尋找副尺上第幾條刻度線和主尺的刻度相對齊，再
將此刻度數乘上該游標卡尺的精密度。

• 4.(2)+(3) ，即為測量尺寸。
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練習：游標卡尺(1)

• 利用精度0.02 mm的游標卡尺量測某一工件時，其主、
副尺刻線如下圖所示，則游標卡尺正確讀數應為何？
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解析

• 1.確認游標尺精密度為0.02(mm)後，根據上述步驟觀
察A位置可得知副尺零刻度對正於主尺11~12(mm)之
間，故整數位讀數應為11(mm)。

A
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• 2. 如下圖B位置所示，副尺第17刻度與主尺第28刻度
對齊，故小數點後的讀數為17x0.02=0.34(mm)。

B
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• 整合(1)及(2)，游標卡尺的正確讀值應為整數位加上
小數位11+0.34=11.34(mm)。

A

B
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練習：游標卡尺(2)

• 下圖為精度0.02(mm)的游標卡尺，若箭頭所指為主
尺與副尺刻劃對齊之位置，則該物體之正確尺寸是多
少mm?
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解析

• 1.確認本題卡尺精度為0.02

• 2.本題整數讀數為23(mm)

• 3.本題小數點後讀數為0.28(mm) (0.02 x 14=0.28)

• 4.游標卡尺讀數(物體正確尺寸)為
23+0.28=23.28(mm)

A

B
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實體練習：游標卡尺

• 1.本題本尺讀數為30(mm)

• 2.本題副尺讀數為0.4(mm) (0.05 x 8=0.4)

• 3.游標卡尺讀數(物體正確尺寸)為30+0.4=30.4(mm)

精密度0.05

A B
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外徑量測
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內徑量測
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軸向(高度)量測 深度量測
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高度規

• 高度規：為量測高度的設備，高度規上的刻度與游標
卡尺相同。

• 由於指針強度較高，在金屬加工中可用於劃線，定義
加工界線。



幾何公差量測

平行度與垂直度
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平行度(面)

• 平行度定義：平行度指兩平面平行的程度，指一平面
相對於另一平面平行的誤差最大允許值。

• 測量時以其中一個平面為基準，利用相關量測儀器測
量另一平面與基準面的平行狀態。

鉗工課程
平行度標準
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平行度誤差計算

• 量測面與面平行度誤差：公差要求是測量面對於基準
面的平行度誤差。如下圖所示，利用量測儀器在工件
的表面找到指示讀數的最大值和最小值再利用下方公
式計算其誤差。

• 被測平面對基準面平行誤差的計算方式如下所示：

f=|Ma-Mb|(mm)
Ma

Mb工件表面
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平行度量測法

• 如下圖所示，將工件至於一標準平面並使其緊靠V型
枕，量測時，平推工件使百分錶測頭在工件表面滑過，
觀察百分錶擺動幅度，進而計算平行度誤差。

測
量
面

基
準
面

百
分
錶

標
準
平
面
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百分錶

精密度(0.01)

測頭



- 28 -

平行度量測實作影片
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最大值

最大值=0.04
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最小值

最小值=-0.03
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平行度誤差

• 由上述公式，f=|Ma-Mb|(mm)得出平行度誤差(f)=最
大值-最小值，f=0.04-(-0.03)=0.07(mm)。

• 根據工程圖標示(平行度不可大於0.08)，確認此工件
符合標準。
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垂直度

• 垂直度定義：垂直度指平面與平面之間的垂直狀態，
指一平面相對於另一平面垂直的誤差最大允許值。

• 測量時以其中一個平面為基準，利用相關量測儀器測
量另一平面與基準面的垂直程度。

鉗工課程
垂直度標準
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垂直度誤差計算

• 量測面與面垂直度誤差：公差要求是測量面對於基準
面的垂直度誤差。如下圖所示，利用量測儀器在工件
的表面找到指示讀數的最大值和最小值再利用下方公
式計算其誤差。

• 被測平面對基準面垂直誤差的計算方式如下所示：

a=|La-Lb|(mm)

La

Lb
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垂直度量測法

• 如下圖所示，將工件至於一標準平面並使其緊靠V型枕，量測
時，利用垂直移動載台使百分錶測頭在工件表面滑過，觀察百
分錶擺動幅度，進而計算垂直度誤差。

垂直移動
載台

百分錶

測量面

基準面
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垂直度量測實作影片
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最小值

• 123

最小值=0.42
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最大值

• 123

最大值=0.53
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垂直度誤差

• 由上述公式，a=|La-Lb|(mm)得出垂直度誤差(a)=最
大值-最小值，a=0.53-0.42=0.11(mm)。

• 根據工程圖標示(垂直度不可大於0.08)，確認此工件
不符合標準。



工具顯微鏡
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顯微鏡

• PEAK STAND MICROSCOPE NO.2008-50

• 顯微鏡：泛指將微小或難見物品之影像放大，使其能
被肉眼或其他成像儀器觀察之工具。
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顯微觀測

眼睛觀察

手機拍攝
(手機鏡頭放
入目鏡觀察區)

往復式鋸切工具機

旋轉式切削加工機
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1.1規格
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1.2規格



附件



游標卡尺使用說明

附錶式(指針式)
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Mitutoyo： D15TX

使用手冊：養成使用任何儀
器前，先詳讀使用手冊
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外徑、內徑量測
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安全須知
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重要事項
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各部位名稱

各部位名稱

1.內爪 2.刻度讀出端面 3.游標固定螺絲

4.主尺

7.主尺刻度

10.外框固定螺絲

5.深度尺

8.外爪

6.高度差測定面

9.滑尺

13.基準端面

11.附錶刻度 12.指輪
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讀取方法

• 1.讀取主尺在副尺零刻度左邊可直接讀得的整數刻度
尺寸值。

• 2.讀取附錶刻度的數值，以此圖為例附錶刻度的數值
為0.34(mm)。

• 4.(1)+(2) ，即為測量尺寸。
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使用注意事項


