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位置描述法快速识读游标卡尺的探索与实践
康银宇

（澧县职业中专学校，湖南 常德 415500）

摘要：游标卡尺是机械行业中应用最广泛且是机电类专业学生所必须熟练掌握的量具。其读数精度越高，刻线差距越小，读数越困难。

初学时，绝大多数学生均不能正确读数或快速读数。经多年的教学积累，笔者探索出了一种位置描述法读游标卡尺的方法，可以快速准

确的识读游标卡尺。且此种方法简单易懂，学生很容易掌握。
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游标卡尺是机械行业中应用最广泛的量具，在实际的机械加工生

产中，为控制零件的生产质量，每一个工步都需要多次测量以确定其

尺寸是否达标或确定下一步的加工余量。测量时，识读游标卡尺的速

度和准确程度在很大程度上影响着生产效率和产品质量。所以对于机

械行业的学生来说，游标卡尺的识读是一个必须熟练掌握的技能。不

仅要能准确的示数，而且还要能在 3-5 秒的时间内快速的识读。这一

技能，学生除了多加训练外，好的读数方法才是成功的捷径。

一、游标卡尺传统读数方法的弊端

（一）游标卡尺的刻线原理与传统读数方法

游标卡尺按其测量精度分有 0.1mm、0.05mm 及 0.02mm 三种。

读数精度越高，刻线差距越小，读数越困难。机械生产中常用游

标卡尺的精度为 0.02mm，现以 0.02mm 游标卡尺为例来了解其刻

线原理传统的读数方法。

0.02mm 游标卡尺的尺身刻线为每小格 1mm，在游标上刻有 50

个小格，这 50 个小格的实际总长为 49mm，所以游标每小格刻线的

实际长度为 49mm/50=0.98mm。游标卡尺两测量脚并拢，两 0 刻线对

齐时，游标上的第 50 格刚好与尺身上的第 49 格对齐。由于尺身刻

度与游标刻度之差为 1mm-0.98mm=0.02mm，游标每往后移动一个小

格与尺身刻线对齐，游标 0 刻线就与尺身 0 刻线相差增加 0.02mm，

直到满 1mm 后再循环，这就相当与把 1mm 距离分成了 50 份，每份

再放大到游标上的 1 小格进行显示。因此游标在移动中，能与尺身

对齐的刻度线始终只有 1 条，游标卡尺就是利用这个原理来读数的。

初学时，虽然学生都能明白读数原理，但绝大多数学生在实际识读

时不易学会或不能快速学会。笔者经多年的教学积累，探索出了一

种位置描述法读游标卡尺的方法，可以快速准确地识读游标卡尺。

传统的读数方法是先以“游标 0 刻线”为界线读出其左侧尺

身上的毫米整数；再看游标上从零刻线开始第几条刻线与尺身上

某一刻线对齐，其所得小格数与精度值的乘积即是不足 1mm 的小

数部分；最后把被测的整数部分和小数部分加起来即为测得尺寸。

（二）游标卡尺的传统读数法的弊端

传统的读数方法以游标卡尺的刻线原理为依据，方法严谨，

操作规范。但在实际教学中存在如下弊端。1. 学生在确定格数时

用时较长且易弄错。2. 学生对齐线位置找不准，易把对齐线混淆

成尺身上的线。3. 学生寻找对齐线的时间长。4. 学生需要边读刻度，

边进行多位数乘小数的心算，这要求学生的心算能力要比较强，

对与大多数中职学生来说难度较大。5. 读数时以小格计数学生难

以数清，以大格计数则需进行单位换算，这增加了识记、辨识的

额外负担，大多数学生容易搞错。

以上弊端，导致学生在读游标卡尺时看不准，识读慢，易算错。

经过多年教学实践所创的位置描述法读游标卡尺的方法，对解决

以上问题有较好的效果。

二、位置描述法读游标卡尺先要解决的问题

（一）弄清刻线方法与刻线单位

游标卡尺尺身上的刻线是以 CM 为单位标识，其最小分度值

为 1mm。刻线时每大格为一厘米，并用数字标识，每大格分 10 小格，

每小格 1mm。为便于快速计数，大格中每 5 小格用一稍长线标记。

游标上的刻线仅作计数用，无单位。0.02mm 精度的游标卡尺共刻

10 个大格，每大格 5 小格，每大格用一个数字标识。根据其刻线

原理，每小格表示为 0.02mm 示数，每大格为 0.1mm。

（二）厘清概念，让学生认准两条线

游标卡尺读数首先需要弄清识读的界线。游标卡尺属于比较

复杂的刻度类尺，其有小数部分和整数部分两条识读界线。学生

如果不能找准这两条线则无法读数。这两条线我们通常叫作“游

标 0 刻线”和“对齐线”。

“游标 0 刻线”：即游标上左侧的零刻线。它是游标刻线的

起点，游标右侧的“0”刻线实际是“10”的刻线，是游标的终点。

“游标 0 刻线”有两个重要的属性，①它是游标上的线，②它是

识读整数的界线。

“对齐线”：对齐线是游标上与尺身某条刻线对齐的线。它

的属性是，①它也是游标上的线，②它与尺身上的刻线对齐，③

它是识读小数的界线。

学生在学习中常常将“对齐线”误认为是尺身上的线，其实

这两条线都是游标上的线，教学时首先应让学生认准这两条线。

（三）如何找准“对齐线”

首先，“对齐线”是游标上的线，所以应在游标上面找。其次，

根据游标卡尺的刻线原理，0.02mm 精度的游标卡尺其游标上的每

一小格的实际长度为 0.98mm，每移动一次游标有且只有一条刻线

可以对齐（“0”刻线对齐时除外）。由于游标上每小格长度小于

尺身上每小格的长度，则任一线对齐时，对齐线两边的线均不会

对齐，且以对齐线为中心两边对称分布。如图（1）所示。所以在

判断“对齐线”是否对准时可以通过判别两边线的对称度来确定。

（四）如何快速找到“对齐线”

游标上的“对齐线”是反映游标卡尺所测示数不足 1 毫米部

分的界线，所以其在游标上的位置与尺身上不足 1 毫米部分是相

对应的。根据这一特点，我们可以先估计尺身上不足 1 毫米部分

的大致长度，再在游标上反映该长度的位置去找。譬如图（2）中，

不足 1 毫米的长度估计为 0.3mm，则找对齐线时可直接以游标 3

大格刻线为中心在其左右两边各 1 大格的范围去找，这样就只需
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在 10 个小格的范围内去寻找，大大缩小了“对齐线”的寻找范围，

减少了寻找时间。

三、位置描述的读数方法

（一）以填空式描述“两线”的位置

游标卡尺读数的两条关键线，“游标 0 刻线”和“对齐线”

的位置需采用如下固定模式的填空方式进行描述。即：

1.“游标 0 刻线”位于尺身的第 _  _ 大格，第 _  _ 小格之后（特

别注意是尺身上的位置）；

2.“对齐线”位于游标的第 _  _ 大格后的第 _  _ 小格。（特

别注意是游标上的位置）

譬如图（3）中所示，其位置描述为：

1.“游标 0 刻线”位于尺身的第  7  大格，第 5 小格之后；

2.“对齐线”位于游标的第  3  大格后的第  2  小格。

（二）填空中的位置数据与游标卡尺示数的关系

由于尺身上 1 大格是 10mm，所以 7 大格就是 70mm，5 小

格就是 5mm，所以整数部分的示数应为 75mm。由于游标上一小

格 表 示 0.02mm，1 大 格 有 5 小 格，5×0.02mm=0.1mm， 所 以 游

标 上 1 大 格 表 示 0.1mm， 图（3） 中 3 大 格 则 为 0.2mm，2 小 格

为 3×0.02=0.04mm。所以小数部分的示数为 0.34mm，则示数为

75.34mm。从该示数中我们发现，数中十位数 7 即为尺身的大格数，

个位数 5 即为尺身的小格数，十分位的 3 即为游标的大格数，百

分位的 4 是游标小格数 ×2 后的数。因此，游标卡尺的读数我们

可直接把填空中的数值按顺序写下来，写完“游标 0 刻线”的格

数后打上小数点，写“对齐线”的小格数时将其 ×2，最后所得

数值即为以毫米为单位的游标卡尺的示数。

（三）填空中的位置数据即为卡尺示数的验证

1. 如图（4）所示，其示数的位置描述为：

（1）“游标 0 刻线”位于尺身的第  10  大格，第  0  小格之后；

（2）“对齐线”位于游标的第  2  大格后的第  3  小格。

按上述方法则：其中第一个空的数变成了两位数，我们直接

写两位数，第二个数不足 1 小格，即为 0 格，仍然照写。如此得

到的数据写为 100.26mm。所读示数正确。

2. 如图（5）所示，其示数的位置描述为：

（1）“游标 0 刻线”位于尺身的第  0  大格，第  2  小格之后；

（2）“对齐线”位于游标的第  2  大格后的第  0  小格。

按上述方法则：其中第一个空的数变成了 0，我们直接写 0，

第二个格数照写。游标上的大格数照写，小格数没有，即为 0 格。

如此得到的数据写为 01.20mm，即 1.2mm。所读示数正确。

以上说明，在其他特殊位置，按其位置描述的数据直接写，

其示数也是正确的，则这种方法普遍适用。

四、位置描述法读数试验

由于我们中职一年级的班额较大，每个班都有 60 人左右，中

职一年级开了钳工实训课程，为了实训安全，我们的实训一直采

用分组进行的方式。一半的人在实训室实训，另一半的人在教室

学相关理论。为验证位置描述法的读数效果，特做了相关对比试验。

首先我选择了一个刚好 60 人的班级，按学生初中毕业时的物理成

绩平均分成了两组，每组 30 人。在教室上游标卡尺时，一组按传

统读数法教他们识读，一组按位置描述法教他们识读。识读之前

如何找对齐线的方法讲解一样，仅读数方法不同。两个组都事先

讲一节课时间游标卡尺的相关理论知识，然后第二节课再逐一过

关测试，测试时记录其读数时间和一次性正确率等数据。其试验

结果如下表一：

表一

传 统 方

法读数

百分比 位置描述

法读数

百分比

总人数 30 30

10 分钟内测试过关人数 3 10% 8 26.7%

20 分钟内测试过关人数 15 50% 27 90%

45 分钟内测试过关人数 28 93.3% 30 100%

5 秒内读出人数 2 6.7% 5 16.7%

10 秒内读出人数 7 23.3% 23 76.7%

45 分钟内读出人数 29 96.7% 30 100%

一次性正确读出人数 19 63.3% 28 93.3%

一次性读出错误人数 11 36.7% 2 6.7%

从试验结果看，20 分钟内学生用传统方法读数的测试通过率

为 50%，而采用位置描述法读数的测试通过率为 90%，说明位置

描述法读数比传统方法读数更容易让学生掌握。从读数速度看，

10 秒内学生用传统方法读数的测试通过率为 23.3%，而采用位置

描述法读数的测试通过率为 76.7%。位置描述法读数远高于传统

方法读数，说明位置描述法读数对学生的读数速度最有帮助。从

读数正确率看，学生用传统方法读数的一次性正确率为 63.3%，

而采用位置描述法读数的一次性正确率为 93.3%，说明位置描述

法读数更不容易错。

五、结语

此方法直接用位置描述数据得到示数，可以边找位置边得出

数，读数速度快，找到对齐线的那一刻即得出了示数；位置描述

逻辑清晰，读数结果不易出错；无须进行单位换算，无须记住格

数多少，更不用进行小数乘法计算，得到结果速度快且准确。此

方法不用计算，不用数过多的数，对于基础较差的学生均可适用，

学生掌握快。
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