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單元 PMG-LAT0607學習指引 
在你學習本單元前，你應該要了解游標卡尺的原理及能夠正確的

讀出游標卡尺的尺寸。假如你認為自己行的話，請翻到㆘㆒頁開始學

習。假如你認為自己還不行，請將本教材放回原位，並取出編號

PMG—LAT0602教材開始學習，或去請教你的老師。 
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引言引言引言引言 
 你還記得小時候㆖「勞作勞作勞作勞作」課嗎？當老師要你剪㆒個直徑 5公分的圓形或

長 10 公分寬 5 公分的長方形時，你會怎麼做呢？聰明的你當然會去拿㆒支圓
規及直尺，先把它們劃好，然後用剪刀沿線剪㆘來就好。不是嗎？同樣的道理，

你要在㆒塊材料㆖挖㆒個㆕方形的槽或鑽㆒個孔，那麼你是不是也應該先將其

位置及圓心劃出來呢？在機械加工的領域㆗，因為你要劃線的材質是金屬而且

線也要很準確，所以㆒般的原子筆及直尺是沒有辦法做到的，因此我們需要借

助高度規來幫助我們來達成任務，因此當你學會本單元後便可輕鬆的將各條加

工線劃出，來幫助你的加工。 

請翻至㆘㆒頁 
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定義定義定義定義 
高度規高度規高度規高度規：：：：它是測量高度的量具，也是㆒種劃線的工具。㆒般所說的高度規通常

是指游標高度規。它是利用游標原理可做精度為 0.02mm的高度測量
或精密劃線之工具。若是直讀式直讀式直讀式直讀式量表高度規其精度可達 0.01mm。 

請翻至㆘㆒頁 
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學習目標學習目標學習目標學習目標 
 ㆒、 不使用參考資料，你能夠正確㆞說出高度規的種類及HM型游標高度規

之各部名稱。 
 ㆓、不使用參考資料，你能夠正確㆞說出高度規使用的注意事項及其主要用

途。 
 ㆔、 給你㆒張工作圖、㆒塊材料及足夠的工具，在無他㆟幫助的情況㆘，你

能在 30 分鐘內在材料㆖劃出與工作圖㆒模㆒樣的線條，且其精度在±
0.2mm以內。 

 ㆕、給你㆒張工作圖及㆒個已加工過的成品，在無他㆟幫助的情況㆘，你能

在 30分鐘內量出工作圖指示部位之尺寸，且其誤差在±0.05mm以內。 
                

假如你認為能夠勝任以㆖學習目標的能力，請翻至第 35頁做學後評量。 
假如你需要更多學習的話，請翻到㆘㆒頁 
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學習活動學習活動學習活動學習活動 
   
本講義之學習活動分為㆓部份：(1)相關知識(2)實際操作。在實際劃線及高

度測量之前，我們必須學習與高度規有關之知識，你可以由㆘列途徑㆗選擇㆒

途徑去學習。  
  ㆒、閱讀本教材之第 5頁至第 34頁。  
 ㆓、 精密量測  謝文隆編著  ㆔文出版社印行  P214―P224 1998年 
 ㆔、精密量具之檢測  周惠亮編著  雙日文化事業無限公司印行  P217―

P234 1983年 
  ㆕、精密量具及機件檢驗  張笑航編著  全華科技圖書股份有限公司印行 P171 
     ―P179  1996年 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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本教材的第㆒個學習目標是：本教材的第㆒個學習目標是：本教材的第㆒個學習目標是：本教材的第㆒個學習目標是： 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

不使用參考資料，你能夠正確㆞說出高度規的種類及HM型游標高度規
之各部名稱。 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 14頁做學習評量假如你需要多學點的話，請翻到㆘
㆒頁或閱讀參考書籍。 
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㆒㆒㆒㆒、、、、高度規的型式高度規的型式高度規的型式高度規的型式 
    高度規的型式如果以獲至精度的原理來區分，可大分為(㆒㆒㆒㆒)游標高度規游標高度規游標高度規游標高度規(㆓㆓㆓㆓)量表式量表式量表式量表式

高度規高度規高度規高度規(㆔㆔㆔㆔)電子數字式高度規電子數字式高度規電子數字式高度規電子數字式高度規(㆕㆕㆕㆕)磁感式高度規磁感式高度規磁感式高度規磁感式高度規 ㆕種型式。而游標高度規又可細分為
(1)HM型(2)HB型(3)HT型(4)附放大鏡型 ㆕種。量表式高度規則又有(1)量表刻度式(2)
量表直讀式 兩種，如表㆒所示。現在將她們分別介紹給你認識。 

  
                        表㆒㆒㆒㆒高度規的種類 

        

                      (1)HM型
1. 游標高度規 (2)HB型

                       (3)HT型
                       (4)附放大鏡型
高度規 2. 量表式高度規 (1)刻度式
                        (2)直讀式
       3. 電子數字式高度規
       4. 磁感式高度規

 
㆒㆒㆒㆒、、、、游標高度規：游標高度規：游標高度規：游標高度規： 
游標高度規在CNS㆗稱為「游標高度尺」㆒般俗稱高度規高度規高度規高度規。其構造為將游

標卡尺的㆒端垂直裝在㆒底座㆖，使游標卡尺與底座成垂直狀態，而在游尺㆖

加㆖劃刀或測頭便可作劃線或高度的測量。游標高度規的精度有 0.02mm及
0.05mm兩種，英制英制英制英制的精度則為 0.001in。游標高度規的分度方式詳如表㆓。其
規格則有 200mm、300mm、500mm、600mm、1000mm等五種。 

 
表㆓表㆓表㆓表㆓游標高度規的分度方式 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 
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  而游標高度規再依其構造的不同細分為(1)HM型(2)HB型(3)HT型(4)附放
大鏡型㆕種。茲就這㆕種型式分別敘述如㆘。其㆗HM型為國內最常用者，應
多用心去研讀。 
1.HM型：型：型：型：如圖 1所示，因為是用德國Morzel公司所生產的滑溝型游標卡尺製
成的高度規(Height gage)，所以各取前面第㆒個英文字母為這種高度規的名稱。
其本尺是單體型固定在底座㆖，游標部位成滑溝槽可在本尺㆖㆖㆘滑動，且裝

有微調裝置，最小讀數是 0.02mm。由於構造簡單，製造容易故為國內最常用
者。因其最常用所以也將其主要部位的名稱簡介如㆘： 
  (1)底座：底座：底座：底座：由鑄鐵製成，底部經精密研磨而成，是游標高度規的基座與基準面。 
  (2)主尺：主尺：主尺：主尺：㆒般主尺的最小刻度為主尺的最小刻度為主尺的最小刻度為主尺的最小刻度為 1mm，且主尺的長度當做游標高度規的規
格，這個不可以不知道。 
  (3)游標尺：游標尺：游標尺：游標尺：游標尺可在主尺㆖滑動，並藉固定螺絲固定於㆒定高度，其作用

如同游標卡尺之游標尺。 
  (4)微調裝置：微調裝置：微調裝置：微調裝置：裝置在游標尺㆖方，專為微量調整尺寸的裝置，使用時先將其

㆖固定螺絲固定，稍為放鬆游標尺㆖的固定螺絲，再轉動微調螺絲，即可使游

標尺㆖升或㆘降以達微調之目的。 
  (5)劃刀：劃刀：劃刀：劃刀：其刃部係焊接碳化鎢，作為劃線之用。固定於游標尺㆖隨其㆖㆘移動，可劃

出精度為 0.02mm之直線。 
  (6)劃刀夾：劃刀夾：劃刀夾：劃刀夾：其㆖有固定螺絲用以夾緊劃刀、槓桿式量表或其他附件(如㆗心測頭)。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

圖圖圖圖 1     HM型游標高度規型游標高度規型游標高度規型游標高度規 

請翻至㆘㆒頁 
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2.HB型：型：型：型：如圖 2所示，因為是用美國 Brown&Sharpe公司所生產的游標卡尺製成的高
度規(Height gage)，所以各取前面第㆒個英文字母為這種高度規的名稱。其游標尺成箱
型。本尺本尺本尺本尺與 HM 型相同，但固定於底座的固定於底座的固定於底座的固定於底座的㆗央㆗央㆗央㆗央，因此穩定性較高，適用於劃線工作，

但是因為本尺固定於底座的㆗央，在歸零時較不方便，所以有逐漸被淘汰的趨勢。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 2     HB型游標高度規型游標高度規型游標高度規型游標高度規 
3.HT型：型：型：型：如圖 3所示，HT型游標高度規的構造與其他型式不同之處為本尺分為主刻度主刻度主刻度主刻度

尺尺尺尺與主樑主樑主樑主樑兩部分，前者可以沿主樑槽做㆖㆘微動調整，因此，若主刻度尺 0刻線未與游
標 0刻線對齊時，藉著旋轉主刻度尺㆖的微調器，使主刻度尺微動直到兩基準線對齊為
止。歸零動作便相當的簡單。且有此微調裝置故可在任何位置自由㆞作歸零動作，以消

除高度測量時計算的麻煩和加減誤差的發生，只要直接讀取主刻度尺讀數即可，測量高

度相當方便。 
4.附放大鏡型：附放大鏡型：附放大鏡型：附放大鏡型：為了更方便讀出游標尺的刻度，可在游標尺㆖裝㆒放大鏡，將刻度線放

大，可更輕易、更準確㆞讀出正確的尺寸，如圖 4所示。 

 
 
 
 
 
  

請翻至㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 3     HT型游標高度規型游標高度規型游標高度規型游標高度規 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 4     附放大鏡型游標高度規附放大鏡型游標高度規附放大鏡型游標高度規附放大鏡型游標高度規 
㆓、量表式高度規：㆓、量表式高度規：㆓、量表式高度規：㆓、量表式高度規： 
    使用游標高度規時檢視本尺與游標尺刻度的對齊是件很麻煩且費時的工作。倘使稍
不注意即會發生視差視差視差視差或看錯尺寸看錯尺寸看錯尺寸看錯尺寸的缺點。近年來，量具廠商針對以㆖之缺點，利用量表量表量表量表

放大機構以量表指針代替游標刻度放大機構以量表指針代替游標刻度放大機構以量表指針代替游標刻度放大機構以量表指針代替游標刻度。可分為量表刻度式刻度式刻度式刻度式及量表直讀式直讀式直讀式直讀式兩種。 
1. 量表刻度式： 
此型係利用附表游標卡尺改製而成。在本尺㆖做成齒條的型式，游標尺㆖有小齒輪

與之配合，再經量表齒輪系放大的原理，可從本尺刻度讀出整數部分，而從量表㆖輕鬆

讀出小數部分,如圖 5所示。 

 
 請翻至㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 5    量表刻度式高度規量表刻度式高度規量表刻度式高度規量表刻度式高度規 
2. 量表直讀式： 
    如圖 6所示，其本尺部分是由兩支附有齒條的鋼管柱所製成兩支附有齒條的鋼管柱所製成兩支附有齒條的鋼管柱所製成兩支附有齒條的鋼管柱所製成，在量表旁邊有㆖㆘兩

段式計數器計數器計數器計數器，它是利用量表內小齒輪在兩支柱齒條㆖轉動，產生放大及計數和顯示數字

的作用。量表指針與其內小齒輪同軸，而且小齒輪受齒輪系控制，故此種高度規除有整

數值顯示外，還可以從量表指針偏轉，直接讀出小數尺寸值。此型最大的優點除可直接

讀出尺寸外，在計數器㆖還有㆒個歸零鈕，可在任何位置輕鬆㆞作歸零動作，相當的好

用，如圖 7所示。在測量時，若要作大或粗的移動可轉動量表背面進給輪手柄，如圖 8
所示。若是要作微量調整則轉動輪的外側，如圖 9所示。 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

圖圖圖圖 6    量表直讀式高度規量表直讀式高度規量表直讀式高度規量表直讀式高度規   
 
 請翻至㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 7計數器放大圖計數器放大圖計數器放大圖計數器放大圖 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 8在直讀式高度規作在直讀式高度規作在直讀式高度規作在直讀式高度規作大或粗的移動大或粗的移動大或粗的移動大或粗的移動 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 9在直讀式高度規作微調在直讀式高度規作微調在直讀式高度規作微調在直讀式高度規作微調 
 

㆔、電子數字式高度規：㆔、電子數字式高度規：㆔、電子數字式高度規：㆔、電子數字式高度規： 
    電子數字式高度規，是由㆒個小齒輪機構、齒條及圓盤式光電編碼器所組成。小齒
輪機構與高度規主樑㆖的齒條嚙合，當測爪在主樑㆖滑動時，小齒輪機構就帶動圓盤式

光電編碼器旋轉，將滑動量以數字顯示出來。此類電子數字式高度規可在任何位置輕鬆

㆞歸零，並且測量值可以直接讀出，相當好用，如圖 10所示。在實際工作㆗，若有需
要亦可附加印表機，將測量結果直接印出， 如圖 11所示。 

 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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  圖圖圖圖 10電子數字式高度規電子數字式高度規電子數字式高度規電子數字式高度規 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 11數字式高度規與印表機併用數字式高度規與印表機併用數字式高度規與印表機併用數字式高度規與印表機併用 
㆕、磁感式高度規：㆕、磁感式高度規：㆕、磁感式高度規：㆕、磁感式高度規： 
    磁感式高度規係利用測量軸線㆖的磁性物質在移動時使磁力線產生正弦波的變
化，計算正弦波變化的次數便可以做很精確的測量。若能再換裝電子測頭，以維持㆒定

的測量力，則其精確度更高，如圖 12所示。 

 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 12磁感式高度規磁感式高度規磁感式高度規磁感式高度規 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆒：學習評量㆒：學習評量㆒：學習評量㆒： 

(㆒) 請不要使用任何參考資料或書籍，寫出高度規的種類。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(㆓) 如㆘圖所示為 HM 型游標高度規，請不要使用任何參考資料或書籍，在括號內填
入正確的名稱。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 請翻到第 16頁以校對你的答案。 
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 請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆒答案：學習評量㆒答案：學習評量㆒答案：學習評量㆒答案： 
(㆒) 你的答案應該包括㆘列要點： 

     

                      (1)HM型
1. 游標高度規 (2)HB型

                       (3)HT型
                       (4)附放大鏡型
高度規 2. 量表式高度規 (1)刻度式
                        (2)直讀式
       3. 電子數字式高度規
       4. 磁感式高度規

 
 

(㆓) 你的答案應該如㆘圖： 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

假如你的答案與㆖述重點相似，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述重點相似，則請翻回第 5
頁重新學習，或閱讀參考資料以便發現你錯誤的㆞方，並將㆖㆒頁的錯誤更改過來，然後翻到

㆘㆒頁。 
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  如今你已能正確㆞說出高度規的種類及認識高度規的各部位名稱了，本教

材的第㆓部份是要你能夠了解使用高度規的注意事項及高度規的主要用途。讓

你對高度規有更進㆒步的認識。 
 
本教材的第㆓個學習目標是：本教材的第㆓個學習目標是：本教材的第㆓個學習目標是：本教材的第㆓個學習目標是： 

假如你能勝任這個目標，請翻到第 22頁做學習評量，假如你需要多學習點，請翻到㆘㆒頁。

不使用參考資料，你能夠正確㆞說出使用高度規的注意事項及其主要用

途。 
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     你現在已經了解高度規的種類及認識高度規的各部位名稱了，在還沒有學習實際
操作之前，我們想再介紹使用高度規的注意事項及其主要用途，讓你在操作時獲得最正

確的方法及更進㆒步的了解高度規。 

㆒㆒㆒㆒、、、、使用高使用高使用高使用高度規的注意事項：度規的注意事項：度規的注意事項：度規的注意事項： 
任何的儀器或設備㆒定要有正確的操作習慣才能將其功能完全的發揮。在

使用高度規時的注意事項可細分為使用前使用前使用前使用前、使用㆗使用㆗使用㆗使用㆗、使用後使用後使用後使用後㆔部分,請你務必要
仔細的閱讀及體會。 
1. 使用前使用前使用前使用前注意事項： 

(1) 根據所要測量工件的大小、形狀及要求的精確度，選擇適當的高度規。 
(2) 用乾淨抹布擦拭平板台面、底座、本尺、游標尺及劃刀㆖的油污與灰              
塵。 

(3) 檢查劃刀及底座是否有刮傷、生銹或受腐蝕的情況。 
(4) 歸零檢查是任何量具測量前的良好習慣,而且也是絕對必要的操作。切記
此點！ 

(5) 游標尺若需調整時，應先檢查游標尺㆖彈簧、螺絲是否已放鬆，並且要
小心的調整，避免將底座撐起還不知道，這將會影響到精度。如圖 13
所示。 

 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 13微調時底座撐起的情形微調時底座撐起的情形微調時底座撐起的情形微調時底座撐起的情形 
2. 使用㆗使用㆗使用㆗使用㆗注意事項： 

(1) 劃線或測量時，應手持底座並使底座與平板間間保持良好的滑動面。 
(2) 調整尺寸時應放鬆固定螺絲，使游尺滑動順暢，但是劃線時則㆒定要鎖劃線時則㆒定要鎖劃線時則㆒定要鎖劃線時則㆒定要鎖

緊固定螺絲緊固定螺絲緊固定螺絲緊固定螺絲。 
(3) 測量高度或劃線的過程㆗，安裝劃刀不可伸出太長，要愈短愈好愈短愈好愈短愈好愈短愈好，如圖

14所示。 
(4) 讀尺寸時，應特別注意到視線㆒定要與刻度垂直，以防止「視差視差視差視差」的發
生，如圖 15所示。 

(5) 注意工件、高度規及平板都應處於溫度穩定的情況㆘，尤其不可將機器
剛加工完的工件就立即給予測量，以防止熱膨脹對測量的影響。 

 
請翻至㆘㆒頁 
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(6) 搬動高度規，應拿它的底座拿它的底座拿它的底座拿它的底座不可抓拿本尺，或用㆒手抓拿數支。 
(7) 使用時要小心絕不可以使高度規掉落㆞面絕不可以使高度規掉落㆞面絕不可以使高度規掉落㆞面絕不可以使高度規掉落㆞面，否則將影響到其精度。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 14避免劃刀伸出太長避免劃刀伸出太長避免劃刀伸出太長避免劃刀伸出太長 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 15視線要垂直刻度以防止視差視線要垂直刻度以防止視差視線要垂直刻度以防止視差視線要垂直刻度以防止視差 
3. 使用後使用後使用後使用後注意事項： 

(1) 檢查游標尺與本尺間是否有灰塵、油污及細屑，因為這些東西會阻礙游
標尺在本尺㆖滑動的順暢與否。清理的方法是將彈簧片鬆脫，從本尺取出

游標尺及黃銅片，擦拭後再裝㆖。 
(2) 直讀式量表高度規，本尺旁的齒條是測量精度之所在，絕對不可有細屑
及灰塵，因此現場使用完之後應立刻將防塵套套㆖立刻將防塵套套㆖立刻將防塵套套㆖立刻將防塵套套㆖。 

 
㆓、高度規的主要用途：㆓、高度規的主要用途：㆓、高度規的主要用途：㆓、高度規的主要用途： 
    高度規的用途較主要的有(1)劃線劃線劃線劃線(2)高度測量高度測量高度測量高度測量(3)比較測量比較測量比較測量比較測量(4)孔㆗心距測量孔㆗心距測量孔㆗心距測量孔㆗心距測量

(5)深度測量深度測量深度測量深度測量 五種，茲分別說明如㆘： 
1.劃線：劃線：劃線：劃線： 
    把工作物及高度規同放於平板㆖，調整高度規至所要的高度，鎖緊游標尺
固定螺絲，左手扶持工作物(若工作物底面積太小，則應貼靠在角板角板角板角板或V形枕形枕形枕形枕，
以增加穩固性)，另㆒手輕壓高度規底座，推送劃刀作劃線工作，但以劃㆒次為
原則，同㆒條線如若劃太多次，將會影響到精度。如圖 16所示。 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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圖圖圖圖 16劃線劃線劃線劃線 
2.高度測量：高度測量：高度測量：高度測量： 
    若工件的凹口很小欲測量其階級高度時，則高度規是最佳的男主角，如圖
17所示。若想要測量工作物階級頂面的高度，則可用塊規來輔助， 如圖 18所
示。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 17測量階級面高度測量階級面高度測量階級面高度測量階級面高度 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 18測量階級頂面高度測量階級頂面高度測量階級頂面高度測量階級頂面高度 

請翻至㆘㆒頁 
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3.比較式測量：比較式測量：比較式測量：比較式測量： 
    將槓桿式量表裝於劃刀夾㆖，用來比較被測工作物之高度與標準物或精測
塊規的誤差，測知被測工作物之尺寸，此時高度規的功能轉移為比較式的檢驗，

適用於大量生產的檢驗。如圖 19所示。 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 19比較式量測比較式量測比較式量測比較式量測 
4孔㆗心距測量孔㆗心距測量孔㆗心距測量孔㆗心距測量： 
    將劃刀換裝為孔㆗心測頭，則高度規便可以很容易的測量孔的㆗心位置，
或測出任意兩孔之㆗心距離，這是㆒個測㆗心距很好的方法。如圖 20所示。 
 
 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 20孔㆗心測頭與孔㆗心距測量孔㆗心測頭與孔㆗心距測量孔㆗心測頭與孔㆗心距測量孔㆗心測頭與孔㆗心距測量 
5.深度測量：深度測量：深度測量：深度測量： 
    將深度測桿安裝於劃刀夾㆖，便可用來測量孔或凹槽的深度，如圖 21 所
示。 
 
 
 
 
 
 

圖圖圖圖 21深度測桿與孔深測量深度測桿與孔深測量深度測桿與孔深測量深度測桿與孔深測量 

如今你已經了解使用高度規的注意事項及其主要用途。你會了嗎？假如有困難，請翻到第 17頁
再讀㆒遍，若仍有困難，可參閱第 4頁所列之參考書籍或去請教你的老師。假如沒有困難，請
翻到㆘㆒頁。 
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學習評量㆓：學習評量㆓：學習評量㆓：學習評量㆓： 

(㆒) 請不要使用任何參考資料或書籍，用你自己的話寫出高度規使用㆗的注意
事項。(摘要即可) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(㆓) 請不要使用任何參考資料或書籍，寫出高度規的主要用途。                        
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻到第 24頁以校對你的答案。 
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請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆓答案：學習評量㆓答案：學習評量㆓答案：學習評量㆓答案： 
(㆒) 你的答案應該包括㆘列要點： 

(1)劃線或測量時，應手持底座並使底座與平板間間保持良好的滑動面。 
(2)調整尺寸時應放鬆固定螺絲，使游尺滑動順暢，但是劃線時則㆒定要鎖緊
固定螺絲。 

(3)測量高度或劃線的過程，安裝劃刀不可伸出太長,要愈短愈好。 
(4)讀尺寸時，注意視線要與刻度垂直，以防止「視差」的發生。 
(5)注意工件、高度規及平板都應處於溫度穩定的情況㆘，尤其不可將機器剛
加工完的工件就立即給予測量，以防止熱膨脹對測量的影響。 

(6)搬動高度規,應拿它的底座不可抓拿本尺。 
(7)要小心的使用絕不可以使高度規掉落㆞面。 

(㆓) 你的答案應該包括㆘列要點： 
    高度規的用途較主要的有(1)劃線(2)高度測量(3)比較測量(4)孔㆗心距測量
(5)深度測量 五種。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

假如你的答案與㆖述重點相似，請翻到㆘㆒頁，假如你的答案不與㆖述重點相似，則請翻回第

17頁重新學習，或閱讀參考資料以便發現你錯誤的㆞方，並將㆖㆒頁的錯誤更改過來，然後翻
到㆘㆒頁。 
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  好極了，現在你已經對使用高度規的注意事項及其主要用途有更深入的了

解了，㆘㆒個步驟你應將這些知識實際應用在劃線及高度測量㆖。 
 
本教材的第㆔個學習目標是：本教材的第㆔個學習目標是：本教材的第㆔個學習目標是：本教材的第㆔個學習目標是： 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 29頁做學習評量。 
假如你需要多學點的話，請翻到㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 

給你㆒張工作圖、㆒塊材料及足夠的工具，在無他㆟幫助的情況㆘，你能

在 30 分鐘內在材料㆖劃出與工作圖㆒模㆒樣的線條，且其精度在±0.2mm 以
內。 
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  在你實際劃線以前，你必須熟悉劃線的操作程序，現在請你到工具室管理

員處借編號 PMG—LAT0607V的電視錄影帶(若無錄影帶，則請由老師示範)，
然後在教學區找㆒部錄影放映機學習操作程序，並參照閱讀以㆘之操作步驟： 
 

工作圖工作圖工作圖工作圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
劃線的操作步驟： 

 ㆒、 選取㆒支 200mm之游標高度規，精度為 0.02mm或 0.05mm皆可。 
 ㆓、將平板、V形枕及游標高度規用乾淨的抹布擦拭乾淨。 
 ㆔、 將游標高度規作歸零校正歸零校正歸零校正歸零校正。歸零校正的步驟如㆘： 

1.將高度規置於平板㆖，使底座與平板密接。 
2.將劃刀面㆘降輕輕的在平板㆖滑過，使劃刀面與平板密接。 
3.觀察游標尺與本尺零線是否重合，如果重合表示已經歸零，如未重合
依高度規的種類高度規的種類高度規的種類高度規的種類選擇歸零的方式。 

(1) 若為HM型型型型游標高度規，將夾持箱㆖的固定螺絲鎖緊後，轉動微
調螺絲使游標尺微量移動，直到零線重合為止。 

(2) 若為 HT 型型型型游標高度規因有主刻度調整器，因此將刻度主板固定
螺絲放鬆，以微調螺絲調整主尺㆖升或㆘降，使零線與游標尺零

線重合，然後將刻度主板鎖緊,完成歸零校正。 
(3) 若為量表刻度式量表刻度式量表刻度式量表刻度式只需要將表盤刻度旋轉使指針與 0重合即可。 

 
請翻至㆘㆒頁 
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(4) 若為量表直讀式量表直讀式量表直讀式量表直讀式或電子數字電子數字電子數字電子數字式高度規，只需要將歸零按鈕歸零按鈕歸零按鈕歸零按鈕按㆘便

完成歸零校正。 
 ㆕、在材料的兩面兩面兩面兩面欲劃線的區域塗㆖奇異墨水，塗㆖奇異墨水，塗㆖奇異墨水，塗㆖奇異墨水，㆒般以藍色較佳，藉顏色的

對比可更精確的看出劃線位置。 
  五、調整游標高度規刻度為 15mm，並將材料貼靠在 V形枕，分別以 A、B

為基準面在材料的正反兩面劃線正反兩面劃線正反兩面劃線正反兩面劃線。劃刀應與材料成 45度角。 
  六、 重複步驟五的方法，調整游標高度規刻度分別為 20mm、25mm、30mm、

42mm、47mm、52mm、57mm來劃線。 
  七、將所劃出的各正方形超出的線條以奇異墨水小心塗掉。 
  八、將材料的A、B基準面置於V形枕的V槽㆖，如㆘圖所示。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  九、調整游標高度規劃刀面輕輕碰觸材料的最高點最高點最高點最高點，並記錄其尺寸。如㆖圖

所示。 
  十、以步驟九所得之尺寸減掉 7.07mm，並調整游標高度規為此㆒刻度來劃

線便可得 10C的倒角線。(註：為什麼要減掉 7.07mm呢？因為由頂點到
此線的距離為 10/√√√√2=7.07) 

 十㆒、最後將材料拿起來，以游標卡尺檢查檢查檢查檢查所劃的線是否與工作圖相符。 
 十㆓、擦拭游標高度規及各項工具，並歸還原位擦拭游標高度規及各項工具，並歸還原位擦拭游標高度規及各項工具，並歸還原位擦拭游標高度規及各項工具，並歸還原位。 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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工作練習工作練習工作練習工作練習：：：： 

      請到工具室管理員處領取所需的工具及材料，並按照㆖述步驟練習。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆔：學習評量㆔：學習評量㆔：學習評量㆔： 

    請根據㆘面的工作圖到工具室管理員處領取所需的工具及材料， 並在 30
分鐘內在材料㆖劃出與工作圖㆒模㆒樣的線條，且其精度在±0.2mm以內。(劃
完後請自我檢查，並將檢查結果填入評量表㆗) 

工工工工作圖作圖作圖作圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

評量表 
 

尺 寸 12 28 16 C8 

合格        
自我 
評量 不合格        

    ＊評分標準＊評分標準＊評分標準＊評分標準：合格數達 5 個(含)以㆖為合格,未達 5 個者請自行再練習㆚      
次。 

     合合合合  格：格：格：格：       
 
     不合格：不合格：不合格：不合格：            
  

如果你的成績合格請翻至㆘㆒頁，如果你的成績不合格則請翻回第 25頁重新學習。 
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  恭喜你，你現在已經會使用高度規來劃線了，接㆘來我們要學習的是使用

高度規來測量高度測量高度測量高度測量高度或測量㆒般較難測量的階級長度較難測量的階級長度較難測量的階級長度較難測量的階級長度，要用心的學習喔！ 
 
本教材的第㆕個學習目標是：本教材的第㆕個學習目標是：本教材的第㆕個學習目標是：本教材的第㆕個學習目標是： 

假如你認為勝任㆖述目標之要求，請翻到第 34頁做學習評量。 
假如你需要多學點的話，請翻到㆘㆒頁或閱讀參考書籍。 

給你㆒張工作圖及㆒個已加工過的成品，在無他㆟幫助的情況㆘，你能在

30分鐘內量出工作圖指示部位之尺寸，且其誤差在±0.05mm以內。 
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   在你實際作高度測量以前，你必須熟悉高度測量的操作程序，現在請你到

工具室管理員處借編號 PMG—LAT0607V 的電視錄影帶(若無錄影帶，則請由
老師示範)，然後在教學區找㆒部錄影放映機學習操作程序，並參照閱讀以㆘之
操作步驟： 
 

工作圖工作圖工作圖工作圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
高度測量的操作步驟：高度測量的操作步驟：高度測量的操作步驟：高度測量的操作步驟： 

 ㆒、 選取㆒支 200mm之游標高度規，精度為精度為精度為精度為 0.02mm或直讀式直讀式直讀式直讀式高度規。 
 ㆓、將平板、V形枕及游標高度規用乾淨的抹布擦拭乾淨。 
  ㆔、將游標高度規作歸零校正歸零校正歸零校正歸零校正。 
  ㆕、將 a面置於平板㆖，劃刀面輕觸(1)面，如㆘圖所示，即可測得A的尺寸，

並填入評量表㆗。 
 
 
 
 
 
 
 
 

(1) 

a 

請翻至㆘㆒頁 
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  五、取㆒塊塊規塊規塊規塊規緊貼在(2)面㆖， 如㆘圖所示，劃刀面輕觸塊規所得的尺寸
減掉A的尺寸，即可測得B的尺寸，並填入評量表㆗。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  六、將 b面置於平板㆖，如㆘圖所示，劃刀面輕觸(4)面，並記錄其尺寸，再

將劃刀面移至(3)面，也記錄其尺寸，將測量(4)面所得的尺寸減掉測量(3)
面所得的尺寸便是 C的尺寸，並填入評量表之自我評量㆗。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  七、將評量表及成品交老師評量。 
  八、擦拭高度規及各項工具，並歸還原位。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(2) 
塊規 

a 

(3) 

(4) 

請翻至㆘㆒頁 
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工作練習工作練習工作練習工作練習：：：： 

      請到工具室管理員處領取所需的工具及材料，並按照㆖述步驟練習。 
 
 

評量表 
 

部位 A(30％) B(40％) C(30％) 

自我評量(㆒)    

自我評量(㆓)    

㆒與㆓之誤差    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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學習評量㆕：學習評量㆕：學習評量㆕：學習評量㆕： 

          請根據㆘面的工作圖到工具室管理員處領取所需的工具及㆒個已加工過的
成品，在無他㆟幫助的情況㆘，你能在 30分鐘內量出工作圖指示部位之尺寸，
且其誤差在±0.05mm以內。(測量後請將所測尺寸填入評量表㆗) 
 

工作圖工作圖工作圖工作圖 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

評量表 
 

部位 A(30％) B(40％) C(30％) 總分 

自我評量    

誤   差    

得   分    

 

 
  ＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：誤差超過超過超過超過 0.05mm每每每每 0.01扣扣扣扣 3分分分分，扣至該項 0分為止。總分 70

分以㆖為合格。 
 
     合  格：       
 
     不合格：       
 

 如果你的成績合格請翻至㆘㆒頁，如果你的成績不合格則請翻回第 30頁重新學習。 
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學後評量學後評量學後評量學後評量 
知識部分： 
㆒、請在㆘列各題前之空格，寫出正確的答案，請不要參閱資料或書籍。 
   ＊是非題：(39％) 
   (  )1.使用游標高度規之前必先歸零。 
   (  )2.游標高度規可視為劃線台與游標卡尺的組合體。 
   (  )3搬動游標高度規應抓取主尺，㆒次可同時握持多支高度規。 
   (  )4游標高度規的劃刀是高速鋼製成的。 
   (  )5游標高度規的精度為 0.01mm。 
   (  )6.游標高度規除了劃線外，亦可用以測量工作物的高度。 
   (  )7.游標高度規僅可作為測量高度使用的量具。 
   (  )8.劃線前游標高度規若有誤差時，應調整後再使用。 
   (  )9.使用高度規劃線時，須先擦拭其底座及平板。 
   (  )10.精密劃線用的平板需放置平穩並調整水平。 
   (  )11.㆒般劃線工作不需要優良的識圖能力與工作經驗。 
   (  )12.劃線前應先考慮工作程序。 
   (  )13.為確保加工精度，工作物㆒般需作雙面劃線。 
  ＊選擇題：(21％) 
   (  )1.游標高度規的劃刀其材質以何者最佳？(1)㆗碳鋼(2)高碳鋼(3)高速鋼

(4)碳化鎢。 
   (  )2.量表高度規的劃線精度可達？(1)0.005(2)0.01(3)0.02(4)0.05mm。 
   (  )3.劃線精度如要求在 0.02mm時，劃線工具應選用(1)鋼尺、劃線針(2) 鋼

尺、劃線台(3)分規、鋼尺(4) 游標高度規。 
   (  )4.在已加工過之金屬面㆖劃線時，使用的塗料最好為(1)粉筆(2)石膏(3)

奇異墨水(4)紅丹。 
   (  )5.游標高度規除了可測量工作物高度外，還可用於(1)劃線(2)量測孔徑(3)

量測錐度(4)量測螺紋。 
   (  )6.利用游標原理的高度規，其測量精度最高可達

(1)0.001(2)0.01(3)0.02(4)0.05mm。 
   (  )7.使用游標高度規測量工作物高度的配合工具是(1)角尺(2)游標卡尺(3)

鋼尺(4)平板。             
㆓、在㆘面空白處，寫出高度規的主要用途。請不要用參考資料或翻閱前面的

資料。(40％) 
  
請翻至㆘㆒頁 
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實物測驗部分：實物測驗部分：實物測驗部分：實物測驗部分： 
            請到工具室管理員處領取編號 PMG—LAT0608測驗袋，根據以㆘的工作

圖，利用精度 0.02mm之游標高度規進行畫線工作及高度的測量，且畫線的誤
差在 0.10mm以內，高度測量的誤差在 0.05mm以內。 (量完後請將測量結果
填入評量表㆗)。 時間共計 1小時。 

 
工作圖工作圖工作圖工作圖 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 
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我的工作計畫我的工作計畫我的工作計畫我的工作計畫 
作業名稱：                          
工作開始日期：          完成日期：         
工作時間：         小時 教師認可：         
 
我製作㆖列工作時所需用之工具及機器：我製作㆖列工作時所需用之工具及機器：我製作㆖列工作時所需用之工具及機器：我製作㆖列工作時所需用之工具及機器： 
１     ５     ９      
２     ６     10      
３     ７     11      
４     ８     12      
 
我所需要的材料及消耗品：我所需要的材料及消耗品：我所需要的材料及消耗品：我所需要的材料及消耗品： 

名  稱 說  明 規  格 數  量 估  價 
     
     

     
     

我計畫我計畫我計畫我計畫如何做我的作業：如何做我的作業：如何做我的作業：如何做我的作業： 

工作步驟 安全注意事項 工作時注意要項 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

注意： (1) 現在你已完成你的作業計畫，請不要馬㆖工作，你先檢討㆒㆘，有
沒有其他更好的方法呢？有沒有遺漏呢？將你的計畫送給你的老師

認可；然後再開始工作，工作時間為㆒小時。 
 (2) 當你做好了作業，請將測量結果填入評量表㆗，然後送交老師評分。 
 
請翻至㆘㆒頁 
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我對我作業之評分我對我作業之評分我對我作業之評分我對我作業之評分 
1.劃線部分：劃線部分：劃線部分：劃線部分： 
 

評量表 
 

尺 寸 A(20) B(10) C(10) D(10) 

合  格     
自我 
評量 不合格     

 
    ＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：㆒個合格給合格給合格給合格給 15分分分分，合計 60分。 
 
          劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分： 
 
    2.高度測量部分：高度測量部分：高度測量部分：高度測量部分： 
 

評量表 
 

部位 A(20％) B(20％) 總分 

自我評量   

誤   差   

得   分   

 

 
    ＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：誤差超過超過超過超過 0.05mm每每每每 0.01扣扣扣扣 2分分分分，總分 40分。 
   
        劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分： 
 
 
 
          兩項合計總分兩項合計總分兩項合計總分兩項合計總分： 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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學學學學 習習習習 態態態態 度度度度 評評評評 量量量量 表表表表 

 
學 習 態 度 評 量 項 目 

分             數 
優  良  ㆗  可  差  劣 
10   8   6   4   2   0 

1. 言行舉止合宜，服裝儀容整齊 □  □  □  □  □  □ 

2. 準時㆖、㆘課，不遲到早退 □  □  □  □  □  □ 

3. 守秩序，不喧嘩吵鬧 □  □  □  □  □  □ 

4. 服從教師指導，進行學習 □  □  □  □  □  □ 

5. ㆖課專心認真 □  □  □  □  □  □ 

6. 愛惜教材教具及設備 □  □  □  □  □  □ 

7. 有疑問時主動要求協助 □  □  □  □  □  □ 

8. 閱讀教材外的講義及參考資料 □  □  □  □  □  □ 

9. 參與班級教學的討論活動 □  □  □  □  □  □ 

10. 將學習內容與工廠環境配合 □  □  □  □  □  □ 

  實   得   總   分          

A =90分以㆖ B= 80分以㆖ C= 70分以㆖ D =60分以㆖ E=59分以㆘ 
 
我的學習態度得分╴╴╴╴╴分，屬於╴╴╴╴等 
 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 
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工工工工 作作作作 計計計計 劃劃劃劃 評評評評 量量量量 表表表表 

 

工作計劃評分項目 

分             數 
優  良  ㆗  可  差  劣 
10  8   6   4   2   0 

1.加工材料及消耗品記錄清楚 □  □  □   □   □  □ 

2.使用機器及工具之準備 □  □  □   □   □  □ 

3.工作次序之前後安排 □  □  □   □   □  □ 

4.工作時間長短適宜 □  □  □   □   □  □ 

5.未遺漏工作細節 □  □  □   □   □  □ 

6.機器使用注意事項 □  □  □   □   □  □ 

7.工具使用注意事項 □  □  □   □   □  □ 

8.工作安全事項 □  □  □   □   □  □ 

9.工作前後檢討改進 □  □  □   □   □  □ 

10.書寫清晰整齊 □  □  □   □   □  □ 

  實   得   總   分  

A＝ 90分以㆖ B＝ 80分以㆖ C ＝70分以㆖ D ＝60分以㆖ E＝59分以㆘ 
 
我的工作計劃得分╴╴╴╴╴分，屬於╴╴╴╴等 
 
 
 
 
 
 
 
請翻至㆘㆒頁 



高度規使用  41 

 
安安安安 全全全全 習習習習 慣慣慣慣 評評評評 量量量量 表表表表 

 

安全習慣評量項目 是   否 

1.使用合於規定的工具，不任意替代  □    □     

2.工具及材料置於正確位置並擺放整齊  □    □   

3.依規定佩戴個㆟安全器具  □    □   

4.起動機器前檢查防護及運轉部位，異常應即反應  □    □   

5.獨立操作機器，集㆗精神，不玩笑嘻鬧  □    □   

6.機器運轉時不擅離工作崗位  □    □   

7.不以任何物品或肢體接觸運轉㆗的機件  □    □   

8.工作環境周圍保持整齊﹑清潔﹑光線足夠  □    □   

9.成品的毛邊適當修整﹑妥當放置  □    □   

10.依規定清潔及保養車床  □    □   

實   得   總   分  

＊ 每㆒項為”是”者得 10分，”否” 者得 0分 
 
A＝ 90分以㆖ B＝ 80分以㆖ C ＝70分以㆖ D＝ 60分以㆖ E＝59分以㆘ 
 
我的安全習慣得分╴╴╴╴╴分，屬於╴╴╴╴等 
 
 
 
 
 
       請翻至㆘㆒頁 
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參考書目參考書目參考書目參考書目 
 ㆒、 精密量測  謝文隆編著  ㆔文出版社印行   1998年 
 ㆓、精密量具之檢測  周惠亮編著  雙日文化事業無限公司印行  1983年 
  ㆔、精密量具及機件檢驗  張笑航編著  全華科技圖書股份有限公司印行

1996     年 
  ㆕、精密量測  張政華、黃保卿編著  龍騰出版公司印行  1987年 
  五、機工精密量測  黃廷合編著  全華科技圖書股份有限公司印行 1984年 
  六、㆗過國國家標準CNS  經濟部㆗央標準局印行  1992年 5月 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 請翻至㆘㆒頁 
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老師對學生的評分老師對學生的評分老師對學生的評分老師對學生的評分：：：： 
 
1.劃線部分：劃線部分：劃線部分：劃線部分： 
 

評量表 
 

尺 寸 A(20) B(10) C(10) D(10) 

合  格     
老師 
評量 不合格     

 
    ＊評分標準：㆒個合格給＊評分標準：㆒個合格給＊評分標準：㆒個合格給＊評分標準：㆒個合格給 15分分分分，合計 60分。 
 
          劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分： 
 
    2.高度測量部分：高度測量部分：高度測量部分：高度測量部分： 
 

評量表 
 

部位 A(20％) B(20％) 總分 

老師評量   

誤   差   

得   分   

 

 
    ＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：＊評分標準：誤差超過超過超過超過 0.05mm每每每每 0.01扣扣扣扣 2分分分分，總分 40分。 
   
        劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分：劃線部分得分： 
 
          兩項合計兩項合計兩項合計兩項合計總分： 

 
 
 
 

請翻至㆘㆒頁 
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老師評量總表老師評量總表老師評量總表老師評量總表 

 
項     目 所佔比率 項目得分 實際得分 總    分 等   第 

知識部分 40%   

實物測驗 30%   

 

學習態度 10%   老師簽名 

工作計劃 10%   

安全習慣 10%   

 

 

 
A＝ 90分以㆖ B＝ 80分以㆖ C ＝70分以㆖ D＝ 60分以㆖ E＝59分以㆘ 
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