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一、按图纸要求测量基准测量,如未规定则尽可能使测量基准与设计

基准吻合。

二、正确使用测量用具，使用量规、千分尺等须轻轻用力推入或旋

入，不得用力过猛，使用卡尺、千分尺、百分表、千分表应先校正量具，

调好零位，本着“先重要，后次要”的测量原则，图纸尺寸有公差要求

的，严格按图纸尺寸进行检验。

三、为避免量具反复改变尺寸，造成量具误差，一个尺寸统一测量、

多点位测量保证测量结果的正确性，并填写相应质量记录。

四、检验标准表

序

号
检测项目 测量工具 检验方法及范围

01 外观 目测

1、工件表面是否有划痕、磕碰现象；

2、工件表面是否清洁无污渍、锈斑等；

3、各倒角部位是否倒角，倒角是否平滑、毛刺，

工件表面光洁度是否达到图纸要求;

02 外径尺寸

游标卡尺

测量点为轴径中心线两侧平行面上的两点,测量时

应左右轻微摆动,最小值为外径的尺寸。适用于公

差范围:＞0.1mm

外径千分

尺

测量前校对量具，测量时在外径上轻微摆动，轻轻

用力旋转尾端微调手柄，最小值为外径尺寸。适用

于公差范围: ＜0.1mm
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03 内径尺寸

游标卡尺

孔的精度要求不高，孔较浅时可使用游标卡尺测

量，测量时卡爪适量摆动测出的最大值为内孔尺

寸。

通止规

塞规测量内孔适用于批量生产，测量时塞规通端进

入孔内，而止端不能进入时孔径合格，测量大孔径

时可用自制量棒测量。

内径百分

表

用千分尺标定百分表零位，测量时摆动百分表，在

直径方向找出最大值，轴上找出最小值，这两个重

合值，就是孔的实际尺寸。在孔的全长取前、中、

后几点比较其测量值，最大值与最小值之差的一半

即为孔的圆柱度误差，在孔径圆周上变换方向，比

较其测量值可测孔的圆度。

内径千分

尺

用来测量 50mm 以上的孔径，按孔径选择合适长杆，

并用外径千分尺校正零位。使用时，在孔内摆动，

在直径方向找出最大值，轴上找出最小值，这两个

重合值，就是孔的实际尺寸

04 外螺纹 螺纹环规
用螺纹环规测量，完整牙型的通规正好拧进，截短

牙型的止规拧不进，工件螺纹精度合格，

05 内螺纹 螺纹塞规
完整牙型的通规正好拧进，截短牙型的止规拧不

进，工件螺纹精度合格
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07 孔距 卡尺

测量两孔间最小距离，通过运算测量出两孔间中心

线距离,对于有角度要求的分布在工件端面的孔应

用角度尺进行测量。

09 长度尺寸

卡尺

测量范围为 0-500mm，卡尺的测量位置与图纸要求

相对应,卡爪左右轻轻摆动,最小值为产品的尺寸,

工件的全长取前、中、后几点测量,所得最大值与

最小值之差的一半为工件的平行度误差。

卷尺

工件过长，精度要求不高，可用卷尺测量，测量时

需拉直卷尺与规则工件的侧面平行，取两端面间的

最小值。

10 深度尺寸

深度百分

尺

测量时将深度尺横端面与被测工件的标准面靠紧、

摆正、保持垂直，轻轻用力旋转尺尾端旋钮，所得

值为实际尺寸。

游标深度

尺

测量时将深度尺横端面与被测工件的标准面靠紧、

摆正、保持垂直，轻轻用力推入，所得值为实际尺

寸。

深度量规
通规靠紧工件标准面，无透光现象，止规靠紧加工

面有透光现象，为合格产品。


