
实验一 测长仪器的使用

◼ [实验目的]
１.掌握游标卡尺、螺旋测微器、测量显微镜的测量原理和使用方法。

２.学习一般测长仪器的读数规则。

3.掌握等精度测量误差的估算方法与有效数字的基本概念。

[实验仪器]

游标卡尺(圆垫片一个)、螺旋测微器（玻璃球一个）、测量显微镜

（透明三角板一个）。



图1  A、B、C、D. 量爪 E. 深度尺 G.推动游标手轮
L.主尺 M. 游标

［实验原理］
1．游标原理及游标卡尺
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游标的刻度一般有10分度、20分度或50分度。若以x表
示游标的分度值，以y(=1mm)表示主尺的分度值 , m表
示分度数，则
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主尺与游标上每个分度值之差,一般称为游标常量，它是游

标的最小读数。当主尺的最小分度值为y=1mm时,采用10分度、

20分度、50分度的游标，可分别读出0.1mm、0.05mm、0.02mm
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2．游标卡尺读数

◼ 1.先读主尺上的整数部分

◼ 2.再读游标上的小数部分

◼ 如图所示，是20分度的游标尺，根据公式可知其游
标常量为0.05mm，游标0刻线以前（不是边缘以前）
主尺上读得4mm, 超过4mm的部分, 在游标上读得。
仔细寻找游标与主尺上对的最齐的那条刻线是第几

◼ 条，若是第k条，那么游标的读数就是*k。图是第9
条，那么游标上的读数为0.05*9=0.45毫米,所以被
测物体的长度为 L=4+0.45=4.45 mm。
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注意事项
◼ 使用游标卡尺测量时，要注意校正零点。即在

测量前，将量爪 A、B合拢检查游标上的“0”
线与主尺上的“0”线是否重合，如果不重合，
应记下零点读数，以备测量时对结果进行修正。

◼ 另外，在使用游标卡尺时，要特别注意保护量
爪。测量时, 只要把物体轻轻卡住即可，尤其
不允许把夹紧的物体乱摇动, 以免损坏量刃。



◼

二、螺旋测微计（千分尺）
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◼ 1．螺旋测微计原理及构造

◼ 螺旋测微计结构的主要部分是微动螺旋杆，螺距是0.•5mm。螺
旋杆是和螺旋柄相连的，在柄上附有沿圆周的刻度（微分筒）
共有50个等分格。当螺旋柄上的刻度转过一个分格时，螺旋杆
沿轴线方向前进0.5/50 mm，即0.01mm。

◼ 微动套筒的周边均匀刻有 50 分度(或100分度), 微动套筒转动
一周, 它正好移动（连同螺杆）0.5 毫米（或 1 毫米），即等
于螺距。这样, 微动套筒每转动一个分度, 螺杆前进 0.01 毫
米。根据一般仪器读数原则，估读最小分度的 1/10, 即可读数
到 0.001毫米。上述测量长度的原理称之为螺旋测微原理。

◼ 应用螺旋测微原理制成的测长仪器叫做螺旋测微器, 因为其
读数可读到 0.001 毫米，又叫做千分尺 。

◼



2．螺旋测微计的读数
◼ 1.先从固定套筒上读出整数（上、下错开，每格0.5mm）

2.0.5mm以下的读数由微动套筒读出。

◼ 如图（a）所示微动套筒露出的固定套筒主尺上正刻线读数
是 4 mm，微动套筒与主尺横刻线对准的读数是15.5，微动
套筒的读数是：15.5*0.01=0.155mm，那么（a）的读数是
4+0.155=4.155mm。（b）的主尺读数是5.5mm，微动套筒的
读数是：23.0*0.01=0.230mm，那么（b）的读数是
5.5+0.230=5.730mm。



图5 螺旋测微计的零点读数

在测量之前要记录零点的读数, 以备对测量数据做零点修正。如图5
（a）所示，零点读数是+0.005mm，（b）的零点读数是-0.006mm。物体
的实际长度应从测量值中减去这个零点读数。

千分尺零点读数



注意事项
◼ 测量时, 应该缓慢转动棘轮旋柄, 使螺杆前进, 只

要听到发出喀喀声, 即可读数。不要直接转动微动
套筒使螺杆前进到夹住物体，以免用力过大, 夹得
太紧, 影响测量结果, 甚至损坏仪器。

◼ 测量时, 还应注意消除螺距误差。由于螺杆和螺
母之间有空隙, 因此, 使用此类仪器时, 必须单方
向前进。



◼ 测量显微镜是将测微螺旋、显微镜组合而成的仪器，
可精确测量不能用夹持量具测量的微小长度。其读数
方法与螺旋测微计相似，整数部分从毫米标尺读出，

小数部分从螺旋测微标尺读出。

三. 测量显微镜





在实际测量中，刻度尺 的刻线很粗，而十字叉丝的
线很细，不容易分辨它是否在刻线中央，所以测量时十
字叉丝的线要在刻线边缘读数。



测量显微镜的操作：

◼ （1）反复调整显微镜目镜C, 直到能看清楚里面的叉丝。

◼ （2）在调节物镜与被测物体的距离时，先目测，必须先将物镜
降到最低位置（非常接近但没有接触被测物体,不许降低，以防
损坏物镜或物体），再缓缓转动调节螺丝由下向上移动镜筒,
直到清楚地看到物体, 并且尽可能消除视差( 消除视差的判断：
当眼睛左右移动时, 通过显微镜看去, 叉丝与待测物的像之间
无相对移动, 便是消除视差)。

◼ （3）先让叉丝对准被测点, 记下读数。转动手柄A, 移动显微
镜, 使叉丝对准另一个被测点, 再记下读数, 两次读数之差便
是两点的间距。

◼ （4）使显微镜的移动方向和被测两点间连线平行。

（5）防止回程误差。移动显微镜使其从相反方向对准同一目标
的两次读数，似乎应当相同，实际上由于螺丝和螺套不可能完
全密接，螺旋转动方向改变时，它们的接触状态也将改变，两
次读数将不同，由此产生的测量误差称为回程误差。为了防止
回程误差，在两次读数时手柄必须向同一方向移动，以避免回
程误差。


