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项目四　常用测量工具的选择与使用

１􀆰掌握常用测量工具的选择.

２􀆰掌握正确使用测量工具的方法.

３􀆰掌握正确使用测量工具的注意事项.

任务一　钢尺

钢尺是汽车维修中使用非常广泛的基本测量工具之一,是用薄钢板制成的,一般用于

精度要求不高的测量,可以直接测量出工件的尺寸,钢尺一般有钢直尺、钢卷尺两种,如

图４Ｇ１所示.

　　

图４Ｇ１　钢直尺与钢卷尺

１􀆰钢直尺

图４Ｇ２　用钢直尺测量

钢直尺一般用钢材或不锈钢制作而成,长度多为

１５０mm、２００mm 和３００mm 几种,在汽车维修行业中,

最常用的是１５０mm 和３００mm 规格的钢直尺.使用钢直

尺测量工件尺寸时,要以钢直尺端边的 “０”刻线作为

测量基准,测量时用拇指将钢直尺按住,使其牢固贴靠

在需要测量的工件上,如图４Ｇ２所示,这样在测量时,不

但容易找到测量基准,而且便于读取和计算测量数值.

测量时,钢直尺要放平、放正,刻度面朝上、朝

外,不得前后或左右歪斜,否则从尺上读得的数值不准

确.读数时,眼睛的视线必须与尺面垂直.
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使用钢直尺前应先检查其各部位有无损伤,不允许有影响钢直尺使用性能的外观缺

陷,例如弯曲、刻度线断线或看不清刻度线等.

对于有悬挂孔的钢直尺,如图４Ｇ３所示,使用后必须将其擦干净,然后悬挂起来,使

其自然下垂;对于没有悬挂孔的钢直尺,使用后将其擦干净,然后悬挂起来,使钢直尺自

然下垂,这样可以有效防止钢直尺发生弯曲变形而影响测量精度.

图４Ｇ３　钢直尺的悬挂孔

２􀆰钢卷尺

钢卷尺是由一条富有弹性的薄钢带制成,在钢带上刻有长度标志,参见图４Ｇ４,钢带

两边的最小刻度为毫米 (mm),总长度有２m、３m、５m、１０m 等各种不同的规格.在汽

车维修中,主要使用钢卷尺测量长度超过１m 的零部件.

图４Ｇ４　钢卷尺刻度识别

钢卷尺按其结构可分为自卷式钢卷尺、手动式钢卷尺,如图４Ｇ５所示.

　　
图４Ｇ５　钢卷尺的分类

(a)自卷式钢卷尺　 (b)手动式钢卷尺
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钢卷尺由薄而有弹性的钢带制成,其整条钢带上标有刻度线,最小刻度为毫米 (mm),总

长度有２m、３m、５m、１０m、１５m、２０m 等规格.钢卷尺通常用来测量长度超过１m 的

零件.

使用钢卷尺前,首先要进行检查,拉出和收起应轻便、灵活,无卡住现象;制动时钢

卷尺的按钮装置应能有效地控制尺带收卷,不得有阻滞失灵现象;尺带表面不得有锈迹和

明显的斑点、划痕,刻度线应十分清晰.尺带只能卷不能折.使用钢卷尺应以 “０”刻度

线作为基准进行测量,要特别注意起始端的数字,不然在读数时易读错.

使用钢卷尺时需要注意两点:①使用钢卷尺与使用钢直尺一样,不得前后或左右歪

斜,如图４Ｇ６所示,而且要拉紧尺带进行测量;②使用钢卷尺时,拉出尺带时不得用力过

猛,应慢慢拉出,用完后也应让其慢慢收起.对于自卷式钢卷尺,应先按下制动按钮,让

尺带自动收卷.尺带自动收卷时,应防止尺带伤人.

图４Ｇ６　钢卷尺测量的方法

使用钢卷尺测量３次自己的座椅,并做好记录.
(１)测量时,一手压下卷尺上的按钮,一手拉出卷尺头,进行测量.
(２)读数有直接读数和间接读数两种.

直接读数:测量时钢卷尺零刻度对准测量起点,施以适当拉力,直接读取测量终止点

所对应的尺上刻度.
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间接读数:如见图４Ｇ７所示,在一些无法直接使用钢卷尺的部位,可以用钢尺或直角

尺,使零刻度对准测量点,尺身与测量方向一致;用钢卷尺量取到钢尺或直角尺上某一整

刻度的距离,用读数法量出.

图４Ｇ７　钢卷尺间接计数

任务二　直角尺

直角尺一般用来检查工件的内外角或直角度研磨加工核算,尺子带有一个长边和一个

短边,两个边形成９０°的直角,如图４Ｇ８所示.直角尺在汽车维修中,可测量气门弹簧的

倾斜度是否超出规范,如图４Ｇ９所示.

图４Ｇ８　直角尺识别

　　　
图４Ｇ９　用直角尺测量

气门弹簧倾斜度

用直角尺检测工件两相邻面是否垂直时,将尺座一面紧靠工件基准面,尺杆向工件另

一面靠拢,观看尺杆与工件贴合处透过的光线是否均匀.若透过的光线均匀,则工件两相
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邻面垂直;若透过的光线不均匀,则工件两相邻面不垂直.但是需要注意不能在高温或潮

湿的场所保存直角尺.

任务三　厚薄规

厚薄规也叫塞尺或测隙规,是用来检验两个相结合面之间间隙大小的片状量规.使用

前必须先清除塞尺和工件上的污垢与灰尘.使用时可用一片或数片重叠插入间隙,以稍感

拖滞为宜.测量时动作要轻,不允许硬插.也不允许测量温度较高的零件,如图４Ｇ１０
所示.

图４Ｇ１０　厚薄规

厚薄规在汽车维修中用途广泛,测量间隙时经常用到,用法举例如图４Ｇ１１、图４Ｇ１２、

图４Ｇ１３所示.使用后应将厚薄规擦拭干净,并涂上一薄层工业凡士林,防止发生锈蚀.

图４Ｇ１１　用厚薄规测量气门间隙

—７６—
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图４Ｇ１２　用厚薄规测量活塞环端隙 图４Ｇ１３　将厚薄规与靠尺

配合使用检测汽缸盖翘曲

具体用法如下:
(１)测量气门间隙;
(２)测量连杆轴承间隙;
(３)与靠尺配合使用测量汽缸盖翘曲.

测量气门间隙

(１)推活塞环至合适位置,如图４Ｇ１４所示.

图４Ｇ１４　推活塞

—８６—
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(２)测量间隙,如图４Ｇ１５所示.
(３)读取数据,如图４Ｇ１６所示.

图４Ｇ１５　测量间隙

　
图４Ｇ１６　读取数据

第一道压缩环开口间隙应在０􀆰２０~０􀆰３５mm.

第二道压缩环开口间隙应在０􀆰３５~０􀆰５５mm.

油环开口间隙应在０􀆰２５~０􀆰７６mm.
(４)厚薄规使用注意事项

①根据结合面的间隙情况选用塞尺片数,但片数越少越好.

②测量时不能用力太大,以免塞尺遭受弯曲和折断,不能测量温度较高的工件.

③使用塞尺时不能戴手套,并保持手的干净、干燥.

④观察塞尺有无弯折、生锈,以免影响测量的确定度.

⑤擦拭塞尺上的灰尘和油污,以免影响测量的准确度.

⑥测量时不能强行把塞尺塞入测量间隙,以免塞尺弯曲或折断.

任务四　游标卡尺

游标卡尺是一种用途很广的精密量具,最小读数值有０􀆰０５mm 和０􀆰０２mm 等规格,

汽车维修工作中常用的游标卡尺的规格为０􀆰０２mm.游标卡尺种类很多,根据游标卡尺

测量值的显示方式可分为有游标刻度的游标卡尺 (如图４Ｇ１７所示)、带千分表刻度的游

标卡尺 (如图４Ｇ１８所示)、数字液晶显示型游标卡尺 (如图４Ｇ１９所示)等几种.数字液

晶显示型游标卡尺精度较高,可以达到０􀆰０１mm,而且能保留测量值.游标卡尺主要测

量功能是测量工件的外径 (如图４Ｇ２０所示)、内径和深度 (如图４Ｇ２１所示).

—９６—
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图４Ｇ１７　有游标刻度的游标卡尺

图４Ｇ１８　带千分表刻度的游标卡尺

图４Ｇ１９　数字液晶显示型游标卡尺

—０７—
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图４Ｇ２０　测量启动机换向器直径 (本田飞度轿车)

图４Ｇ２１　使用游标卡尺测量工件的内径和深度

(a)测量工作宽度　 (b)测量工件外径　 (c)测量工件内径　 (d)测量工件深度

使用游标卡尺测量圆管外直径

(１)确定游标卡尺精度的方法:首先看副尺的所标长度,然后用１mm 除以这个读数.

如果副尺刻度共５０mm,则精度为１mm/５０mm＝０􀆰０２.如图４Ｇ２２所示.

—１７—

项目四　常用测量工具的选择与使用　　 　　　



图４Ｇ２２　确定游标卡尺的精度

(２)松开副尺上的螺丝,使外测量爪卡住圆管外径,不要用力也不要太松,适度即

可.然后拧紧副尺的螺丝,取下游标卡尺.测量外径时,注意卡尺不要过于倾斜,以免影

响测量精度,如图４Ｇ２３所示.

图４Ｇ２３　调整刻度测量外径

(３)正确测量后,我们先读主尺为３２mm,副尺２５mm 处与主尺是对齐的,则圆管外

径为３２＋２５×０􀆰０２＝３２􀆰５０mm.如图４Ｇ２４所示.

—２７—
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图４Ｇ２４　正确读取数值

任务五　千分尺

千分尺是一种精密量具,也称螺旋测微计,精度比游标卡尺要高,测量精度可以达到

０􀆰０１mm,而且比较灵敏.测量加工精度较高的零件时多用千分尺测量.千分尺有内径千

分尺和外径千分尺两种,如图４Ｇ２５所示.千分尺可用来测量零件的内径、外径和厚度等,

如图４Ｇ２６和图４Ｇ２７所示.

　　
图４Ｇ２５　内径千分尺和外径千分尺

图４Ｇ２６　用外径千分尺测量曲轴轴颈、活塞、活塞销直径

—３７—
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图４Ｇ２７　用内径千分尺测量衬套内径

１􀆰千分尺结构

千分尺部件结构说明如图４Ｇ２８所示.

图４Ｇ２８　千分尺部件结构

２􀆰测量操作步骤

千分尺测量部件的操作步骤如表４Ｇ１所示.

表４Ｇ１　千分尺测量操作步骤

步骤 操作方法

１ 将千分尺的测试面擦拭干净,确认千分尺零位准确

２ 将工件的被测表面擦拭干净

３ 把千分尺的测砧抵住被测物,旋转套筒,直至轴轻轻接触到被测物

—４７—
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(续表)

步骤 操作方法

４
千分尺的测量面一接触到工件表面就转动棘轮,直至测力控制装置发出 “咔哒”声时停止,

如图４Ｇ２９所示

５

读取测量值,读数时,要先从内测试刻度尺上读取毫米数或半毫米数,再从外测试刻度尺

(即活动套筒)与固定套筒上基准线对齐的刻线上读取格数 (每一格为０􀆰０１mm),将两个读

数相加就是测量值,如图４Ｇ３０所示,其测量值为５５􀆰５mm＋０􀆰４５mm＝５５􀆰９５mm

图４Ｇ２９　转动棘轮测量工件

　
图４Ｇ３０　读取测量值

用千分尺测量隔垫板厚度,并读取数值.
(１)用软质白细棉布把千分尺的两个测砧面擦拭干净.
(２)检查零点.缓缓转动小旋钮,使测杆与测砧接触,到棘轮发出声音为止,此时活

动套筒的零刻线应当和固定套筒上的基准线 (长横线)对正,否则有零误差 (如果不归零

先不要盲目调,先检查擦干净没有).

①检查零点,如图４Ｇ３１所示.

　 　

图４Ｇ３１　千分尺检查零点

②调零判断,如图４Ｇ３２所示.

—５７—
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图４Ｇ３２　调零对结果的影响

③如何调零,如图４Ｇ３３所示.

　

图４Ｇ３３　调零方法演示

(３)测量,如图４Ｇ３４所示.

①左手拿住千分尺的隔垫板.

②右手的拇指、食指和中指旋转大旋钮,增大两小砧距离 (使测杆与测砧间距稍大于

被测物,放入被测物).

③反方向转动大旋钮,当两个测量面快要接触时,改为轻轻旋转小旋钮,使两个测量

面轻轻接触,当发出 “咔咔”的响声后即可进行读数.

—６７—
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图４Ｇ３４　测量过程

(４)读数,如图４Ｇ３５所示.

图４Ｇ３５　测量结果

①螺旋测微器的读数原理:可动刻度每转１周,可动小砧就沿轴线直进 (或退)０􀆰５mm,

若旋转n 个最小分度 (包括估读分度),则１周＝０􀆰０１×n mm.测量读数＝固定刻度＋可

动刻度 (包含估读位),如图４Ｇ３６所示.

　　

—７７—
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图４Ｇ３６　螺旋测微器的读数原理图解

②螺旋测微器的读数方法,如图４Ｇ３７所示.

图４Ｇ３７　螺旋测微器的读书方法

—８７—
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任务六　百分表

百分表是一种测量精度可以达到０􀆰０１mm 的齿轮传动式测微量具,一般常把百分表和

百分表架配合使用,用来执行多种测量工作,比如测量轴承弯曲、偏摆、齿轮间隙、平行

度及平面状态是否良好等.

１􀆰百分表的结构

在汽车维修中常用的百分表一般配有大小两个刻度盘,大刻度盘的长针用来读取

１mm 以下的位移量,小刻度盘上的短针用来读取１mm 以上的位移量.测量头移动１mm
时,长针转一周,短针走一格.百分表的刻度盘和外框是一体的,外框可任意转动,以便

使指针对准零位,结构如图４Ｇ３８所示.

图４Ｇ３８　百分表结构组成

２􀆰使用方法举例

(１)使用百分表测量发动机凸轮轴轴向间隙

以本田雅阁轿车２􀆰０L发动机为例,测量时用百分表顶着凸轮轴端部,将百分表调零,

前后推动凸轮轴,读取百分表测量的轴向间隙,如图４Ｇ３９所示.
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图４Ｇ３９　用百分表测量本田雅阁轿车２􀆰０L发动机凸轮轴轴向间隙

(２)使用百分表测量凸轮轴跳动量

凸轮轴跳动量必须保持在规范范围内,如果测量时发现超出规范,应更换凸轮轴,以

本田雅阁轿车２􀆰０L发动机为例,如图４Ｇ４０所示,可将凸轮轴放置在 V形块上,转动凸轮

轴,将百分表和百分表表架配合使用,执行测量操作.

图４Ｇ４０　本田雅阁轿车２􀆰０L发动机凸轮轴跳动量检查

(３)用百分表测量制动盘振摆

以别克威朗轿车为例,该车制动盘振摆的检查操作步骤如表４Ｇ２所示.

—０８—
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表４Ｇ２　制动盘振摆的检查操作步骤

步骤 操　作

１ 举升车辆,将安全架放置在恰当位置,把车辆支撑住

２ 拆下车轮

３ 拆卸制动片

４ 检查制动盘表面是否破损或开裂,彻底清洁制动盘,将制动盘上的锈蚀和脏污均清理干净

５ 按照图４Ｇ４１所示,安装平垫圈和车轮螺母,将螺母紧固至规定的力矩,使制动盘紧靠轮毂

６
按照图４Ｇ４１所示,把百分表紧靠制动盘放置,转动制动盘,测量自制动盘外缘起１０mm 处的

振摆

图４Ｇ４１　用百分表测量制动盘振摆

３􀆰百分表的读数方法

先读小指针转过的刻度线 (即毫米整数),再读大指针转过的刻度线 (即小数部分),

并乘以０􀆰０１,然后两者相加,即得到所测量的数值.如图４Ｇ４２所示.

—１８—
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图４Ｇ４２　百分表的读数

校正百分表的零位

(１)用手转动表盘,如图４Ｇ４３所示.

图４Ｇ４３　用手转动表盘

(２)观察大指针能否对准零位,如图４Ｇ４４所示.
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图４Ｇ４４　检查大指针对准零位

(３)观察百分表指针的灵敏度

用手指轻抵表杆底部,观察表针是否转动灵敏.松开之后,能否回到最初的位置,如

图４Ｇ４５所示.

图４Ｇ４５　观察百分表指针的灵敏度

任务七　塑料间隙测量片

塑料间隙测量片是一种在汽车维修中用来测量曲轴主轴承或连杆轴承间隙时使用的特

制塑料条.塑料条在轴承间隙中夹扁后,用特种量尺测量出夹扁后的塑料条宽度,尺上表

示的数字即是轴承间隙的数据.以美国克莱斯勒凯领轿车为例,测量该车发动机轴承间隙

时,可按照图４Ｇ４６所示,首先在轴承上放置塑料间隙测量片,然后安装轴承,轴承安装

后塑料间隙测量片即被夹扁,然后再拆卸轴承,测量夹扁后的塑料条宽度.
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