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满足国家标准的计量体系
       青海量具刃具集团公司计量测试中心成立于����年，是长度计量的专业计量中心。建立
了最高等级为二等的各级别计量标准及标准计量装置，具有不高于二等的量块量值传递和检
定能力。

中国计量科学研究院
633nm He-Ne 激光波长基准

国家计量基准

中国计量科学研究院
激光波长副基准

国家计量副基准

中国计量科学研究院
计量基准器

量块长度测量装置、工作基准量块组
U=(0.02+0.1L)

中国计量科学研究院
计量标准器

1等量块

QLR工厂计量中心
2等量块（ 工厂计量标准器）

QLR工厂计量中心
3等量块（工厂计量标准器）

QLR工厂计量中心
4等量块（工厂计量标准器）

QLR工厂计量中心
5等量块（工厂计量标准器）

计量仪器工作量块

产品

633nm He-Ne

U=(0.02+0.2L)

U=(0.05+0.5L)

U=(0.1+1L)

U=(0.2+2L)

U=(0.5+5L)

计量标准测量装置的不确
定度：
≤(�.��+�×L)um   
L：单位 m (米)。

计量标准考核证书 检定证书 计量标准测量装置
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满足国家标准的计量体系

长度测量

瑞士TRIMOS出产LABC-P���型高精度万能测长机 德国CARL ZEISS JENA 出产�-����mm测长机

 用于设定、校准量具、量规和精密测量内
外尺寸，全程绝对测量
测量范围：�-���mm
测量不确定度：≤(�.��+L/����)um
                               L：单位mm(毫米)
重复精度：�.��µm

用于精密测量长度L≤����mm的内外尺寸
外尺寸测量不确定度：≤±(�.�+�L/����)um
内尺寸测量不确定度：≤±(�.�+�L/����)um
                                  L：单位mm(毫米) 

测角仪

圆度仪

圆度测量

角度测量

用于圆度、波纹度、同心度、垂直度、
平行度、及平面度的精密测量
可对零件表面状态进行频谱分析
可标定零件的偏心及相位
测量范围：内孔Ф�-Ф���mm
外圆�-Ф���mm
测量不确定度：≤�.��µm
最大被测零件重量：��kg

可对角度进行精密测量
角度测量范围���°
测量精度：≤�"
光学分辨率：�.�"

高精度小螺距测量仪

高精度指示表全自动检定仪

螺距测量

量表检定

螺距测量范围：�.�-�um
测量长度：≤���mm
螺纹中径：≤��mm
测量不确定度：(�.��+L/���)µm
                          L：单位mm(毫米)

用于各类电子数显指示表，机械千分表、百分表等
进行全自动快速精密检测
测量范围：�-��mm
分辨率：�.���μm
测量误差：�-��mm范围内测量误差：�.�μm；
                      任意��mm测量误差：�.�μm；
                      任意��mm测量误差：�.�μm；
                      任意�mm测量误差：�.�μm；
                      任意�mm测量误差：�.�μm。
回程误差：�.�μm
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机械千分尺适应标准
产品结构

测量面

��N测力下两测量面的平行度公差测量范围 最大允许误差

测量标准

�-��mm
�.���mm �.���mm

��-��mm
��-��mm

��-���mm
�.���mm �.���mm

���-���mm
�.���mm �.���mm

���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm �.���mm

���-���mm
�.���mm �.���mm

���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm �.���mm

���-���mm
�.���mm

�.���mm
���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm

���-���mm
�.���mm

���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm
�.���mm

丝杆

测砧

固定套管硬质合金测量面 微分筒 测力装置制动装置

隔热装置

尺架

        将千分尺紧固在夹具上，在两测量面间放入尺寸系列为�.�；�.�；
�.�；��.�；��.�；��.�；��.�；��.�；��.�和�� mm的一组�级精度的
量块进行检验。得出千分尺标尺指示值与上述��个位置上两测量面间实
际距离的��个差值，以其中最大差值的绝对值作为千分尺的示值误差。

最大允许误差 最大测量误差

0   2.5   5.1   7.7  10.3  12.9  15   17.6  20.2  22.8  25mm 

5µm
4
3
2
1
0

-1
-2
-3
-4

-5µm

丝杆测量面干涉条纹数：
M=�

测砧测量面干涉条纹数：
N=�
千分尺两测量面总干涉条
纹数：K=M+N=�+�=�
千分尺两测量面的平行度：
�x�.�=�.�µm

测砧测量面干涉条纹数：
N=�
测砧测量面的平面度：
�x�.�=�.�µm

        测量面的平行度及平面度采用光学平晶进行检
验。光学平晶与丝杆测量面或测砧测量面贴合后，
由于测量面的不平度，使平晶与测量面之间存在气
隙，从而产生干涉带或干涉环。在测量面的垂直方
向，每条干涉带或干涉环所代表的平面度误差为
�.�µm。

测量面的平行度误差：
      测量范围上限至���mm的千分尺两测量面的平
行度采用丝杆螺距的�/�或�/�的光学平行平晶来进
行检验；依次将光学平行平晶放入两测量面间，转
动测力装置，施加�~��N的力，使光学平行平晶与
测量面间相接触，并轻轻转动平晶，使两测量面出
现的干涉环或干涉带数目减至最少。
      测量范围大于���mm的千分尺测量面的平行度
可用自准直仪进行检验。
      在距测量面边缘�.� mm范围内的平行度忽略不
计。

测量面的平面度误差：
         采用二级光学平晶检验，应调整光学平晶使测
量面上的干涉带或干涉环尽可能少，或使其产生封
闭的干涉环。
         测量面不应出现两条以上的相同颜色的干涉环
或干涉带（测量量面的平面度：<�.� µm）。
       在距测量面边缘�.� mm范围内的平面度忽略不
计。



��

千分尺

 

摩擦测力
快速驱动滚花帽

测力驱动滚花筒螺旋状弹簧

  

棘轮套测力
快速驱动滚花帽弧型弹簧片

测力驱动滚花筒滚花筒内的棘轮

 

棘轮测力
测力驱动滚花帽

弹簧

微分筒 棘轮1 棘轮2

测力装置：
          测力装置用来驱动丝杆，同时保证测量面的
测力恒定，获得准确的测量结果。

棘轮测力：
标准的千分尺均安装有棘轮测力。
使用棘轮测力测量工件时应：
   （�）移动丝杆使测砧量面、工件及丝杆量面彼
此相接触。
   （�）用�到�个手指旋转测力驱动滚花帽外圆�
到�圈。
   （�）读取测量值。

棘轮套测力或摩擦测力：
         棘轮套测力或摩擦测力是通过对微分筒内部
结构的改进来提供测力的。
         棘轮套测力或摩擦测力与棘轮测力相比无轴
向冲击力、手持外圆直径较大，于测量面产生的
测量力比棘轮测力更稳定。因此在棘轮套测力或
摩擦测力的使用中，测量过程的控制不受操作者
人为因素的影响，同时，棘轮套测力或摩擦测力
易于单手测量使用。故推荐使用棘轮套测力或摩
擦测力，可获得一个最高精度的测量结果。

千分尺读数：
         微分筒、固定套管具有带刻度的分度线和标
尺线，用来读取测量的结果。

5.50mm 
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＋ ＋
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分辨率：�.��mm（无游标线） 分辨率：�.���mm（有游标线）

瞄准线

（瞄准线）
（近零线）
（游标瞄准线）

固定套管：
固定套管：

微分筒：
微分筒：
游标线：

读数值： 读数值：

游标瞄准线近零线

无视差读数方法

千分尺读数方法

百条线读数方法
瞄准线游标瞄准线近零线

（瞄准线）
固定套管： �.��mm
    微分筒： �.��mm
    读数值： �.��mm

（近零线）
固定套管： �.���mm
    微分筒： �.���mm

（游标瞄准线）    游标线： �.���mm
    读数值： �.���mm

置零：
        置零之前，用软布或软纸擦净测砧和丝杆的
量面，用测力装置使两测量面接触。若微分筒上
的零线与固定套管上的零线不在一条直线上，用
如下方法置零：
 （�）对零误差小于�.��mm(微分筒刻线两格之
内)用止动装置锁紧丝杆，用扳子扳动固定套管，
直至零线对齐。
 （�）对零误差大于�.��mm(微分筒刻线两格以
上)➀用止动装置锁紧丝杆，用扳子松开测力装置，
取下微分筒。➁重新对齐固定套管和微分筒上的
零刻线。➂再装上测力装置。如有必要，再用
（�）方法置零。�）使用配套扳手置零

�）➀使用配套扳手,
       松开测力装置。

�）➁松动微分筒，
       对齐零位。
�）➂使用配套扳手，
       安装测力装置。
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技术信息（丝杆直进式）

导向套纵向V槽 导向锥 微分筒 测力装置

导向套 丝杆 连接套 固定套管

专利产品
通过导向锥对导向套纵向V槽的限制，将丝杆
的螺旋进给，转化成导向套的直线进给

公法线千分尺：

         公法线千分尺应用丝杆直进式结构，避免了
测量面的旋转力矩对测量结果的影响。

叶片千分尺：

         叶片千分尺应用丝杆直进式结构，保证了两
叶片型测量面的对中，实现了对沟槽等尺寸的测
量。

内测千分尺：

         内测千分尺应用丝杆直进式结构，保证了两
测量面的对中，实现了对内尺寸的测量。

卡爪型千分尺：

        卡爪型千分尺应用丝杆直进式结构，保证了
两测量面的对中，实现了外径千分尺不宜测量尺
寸的测量。

 

 

 

丝杆直进式结构典型应用实例
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技术测量信息

A      B        C 
视角误差

位置误差

       由于固定套管上的刻线与微分筒上的刻线不在同一平面，从
A、B、C不同的角度瞄准固定套管上的刻线时将会产生视角误
差，因此，瞄准的视线必须和固定套管上的刻线相垂直（如图从B
点瞄准），如图从A或C点瞄准将产生�μm左右的读数误差。在读
游标线时尤其要注意视角的方向

测量方向工件校对方向

校对柱

       对于大规格千分尺的使用，应考虑千分尺尺架的变形。因此，
在测量过程中应当使千分尺校准的方位与工件实际的测量方位
相一致。

艾里点
       艾里点是对千分尺校对量杆或管状的内径千分尺水平支撑弯曲最佳点的设定。

阿贝原理
       阿贝原理认为“当测量系统的基准线与所测工件尺寸的基准线在同一条直线上时，测量精度最高。”如图所示
当测量头与读数轴线存在距离（h）时，就会出现测量误差（ε），因此该状态的测量，应注意测力的大小。

温度误差
       对于大规格千分尺的使用，应考虑温度的变化对测量结果的影响。对于钢制件（如量块）长度尺寸为�米，温度
变化�℃时，尺寸变化约为��μm，由于量块与千分尺使用材料不同，在温度变化相同的情况下，其长度尺寸的变化
是不相同的，因此，在检定过程中，应使千分尺和工件有足够的平衡温度时间（�小时），及检定现场的温度控制

［（��±�）℃］。 

b=0.5577L 
b

L

       用于两点支撑设定的艾里点，
       可使两端面平行。

b
a

h

ε

θ
ε=b-a =h tanθ
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电子千分尺适应标准

��N测力下两测量面的平行度公差测量范围 最大允许误差

测量标准

�-��mm
�.���mm

��-��mm
��-��mm

��-���mm
�.���mm

���-���mm
�.���mm

���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm

���-���mm
�.���mm

���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm

���-���mm

�.���mm
���-���mm
���-���mm
���-���mm
���-���mm
���-���mm
���-���mm
���-���mm

�.���mm

液晶屏

按键

最大允许误差
最大测量误差

最大允许误差

0   2.5   5.1   7.7  10.3  12.9  15   17.6  20.2  22.8  25mm 

5µm
4
3
2
1
0

-1
-2
-3
-4

-5µm

±�.���mm

±�.���mm

±�.���mm

±�.���mm

±�.���mm

±�.���mm

防护 DIN�����/IEC���

防护 DIN�����/IEC���

首字母
第一位数字 防异物或灰尘
第二位数字 防潮湿

防异物或灰尘

IP�X
IP�X
IP�X
IP�X
IP�X
IP�X

防潮湿
IPX�
IPX�
IPX�
IPX�
IPX�
IPX�
IPX�
IPX� 可长期浸水

防喷射水进入
防强喷射水进入
可短时浸水

防斜向方向滴水进入
防溅水进入
防喷水进入

防尘
密封

防垂直方向滴水进入

防>��.�mm的异物进入
防>�.�mm的异物进入
防>�.�mm的异物进入

IP
X
X

防>��mm的异物进入

防护等级
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电子千分尺维护

液晶屏显示“E    1”

液晶屏显示“E    2”

液晶屏显示“E    3”
液晶屏显示“E    8”

测量不准确：

显示乱字或显示数字不变：

与计算机通讯出错：

其它注意事项：

液晶屏无显示
显示字迹不清楚
显示“   ”：

数值大于显示范围

维修方法：减小初始值或改用相对测量

设置的数太大

维修方法：重新设置

1.受到严重的干扰
2.传感器故障

维修方法：1.重新安装电池
                       2.送回工厂维修

1.测量面是否有污染
2.初始值是否设置准确

维修方法：1.擦净测量面
                       2.重新设置初始值

受到严重的干扰

维修方法：重新安装电池

电池电压是否小于2.8V

维修方法：更换电池

电池电压是否小于2.8V

维修方法：更换电池

具备防水，防尘功能。

不要在有高电压或强磁场
的环境中使用数显尺。

不要在日光直射、过冷或者
过热的环境中使用或保存数
显尺。

不要摔碰数显尺及施以过
大的外力。

不要拆卸数显尺。 不要后退丝杆超过数显尺
的测量范围。



数据
传输

数据传输

数据传输系列

A

A��

A

USB COM数据采集线，防水按键，脚踏开关

青量测量助手

P����

●  防水数据采集线
●  耳塞插头，插接牢靠
●  USB COM数据采集线：可以将USB接口转换
       成串行接口(COM)和数显量具通讯；通过USB
       HUB可以接多把数显量具
●  P����四芯可选配P����防水按键或P����脚
       踏开关，采集数据更加方便 
●  线长：�.�m

●  图纸区域直接建点，自动生成清单，拒绝重复建表。
●  配套无线传输设备，量具读数自动直传系统。
●  数据统一入库，项目/型号/图号/时间多维无限追溯。
● 自动生成合格率、CPK趋势图、异常数据分析及MSA评估。

●  连接四芯数据采集线，触发数据输出 P���� 防水按键 P���� 脚踏开关

智能交互看板 
自动生成检测清单，检测值录入后

自动依据上下限判定合格状态（边测边判） 

无线传输设备 
适配常见数字量具。测量读数无线秒传至当前检测项，彻底告别手工抄写。 

边缘计算中枢 
工业级无风扇小主机，内置图纸识别与数据分析算法 



A
数据
传输

数据传输

数据传输系列

A��

SPC接口电缆

●  SPC接口电缆：用于数显量具和计算机通讯，进行数据的传递

 

 

 

标配：
防水按键 P����
可选配:
脚踏开关 P����
 

量具种类

���-XX-��� 数显类量具

���-XX-�X� 数显类量具 

���-XX-��X 数显类量具 

USB KEY

P���� (����波特率)

量具种类

��X-XX-�XX 数显类千分尺 P���� 

串行口 (COM)


