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前 言

本标准是根据国际标准 ＩＳＯ燉ＤＩＳ４６３：１９９６《几何量技术规范 长度测量器具：指示表 设计及计
量技术要求》对 ＧＢ燉Ｔ１２１９—１９８５《百分表》和 ＧＢ燉Ｔ６３０９—１９８６《千分表》进行修订的。在技术内容上
基本采用 ＩＳＯ燉ＤＩＳ４６３：１９９６，仅在标尺间距、标尺标记宽度、测杆在自由位置时指针的指向范围和指针
长度等技术指标与 ＩＳＯ燉ＤＩＳ４６３：１９９６的规定存在着一定差异（见下表）以及根据我国实际情况增加了
分度值为 ０００１ｍｍ的 Ｂ级指示表主要技术指标（见 ５８条中表 ２）。

标准编号 分度值 标尺间距 标尺标记宽度 指针指向 指针长度

ＩＳＯ燉ＤＩＳ４６３：１９９６
００１，０００２ ≥１０ ００５～０１５

０００１ ≥０７ ０１０～０１４

零位逆时针侧

的 １燉１０转范围内

保证指针尖端位

于短标尺标记长度

的 １燉３～２燉３之间

本标准 见 ５３４条中表 １ 见 ５４２条 见 ５４４条

截止目前，国际标准化组织（ＩＳＯ）尚未颁布 ＩＳＯ４６３的正式版本。
本标准修订时，保留了部分经实践证明适合我国国情又与国际通用的要求不矛盾的技术内容，即：

第 ５１条、第 ５２条、第 ５４５条。
本标准与 ＧＢ燉Ｔ１２１９和 ＧＢ燉Ｔ６３０９相比较有部分变动，主要表现在：
１ 根据 ＧＢ燉Ｔ１７１６４—１９９７将百分表和千分表统称为“指示表”。
２ 取消产品测量范围要求，按量程规定，便于企业开发不同测量范围的指示表。
３ 标准中所使用的名词术语定义均引用 ＧＢ燉Ｔ１７１６３—１９９７和 ＧＢ燉Ｔ１７１６４—１９９７的规定。
４ 明确规定回程误差、重复性误差、允许误差、测量力、测量力变化、测量力落差等技术指标均按标

准温度 ２０℃给出数值。
５ 引入浮动零位概念，根据校准曲线来确定指示表的示值误差。
６ 表 ２中所规定的技术指标数值为允许值，避免技术指标与实际检定值均称“误差”的概念混淆。
７ 增加度盘上标尺标记长度及标尺标数的要求。
８ 测头表面的硬度及粗糙度未定量规定，仅定性要求。
９ 检验方法中未明确规定测量间隔，由生产厂根据自身工艺、设备等条件确定；但对发生争议规定

了仲裁方法。
１０ 分度值为 ０００１ｍｍ、量程大于 １ｍｍ的指示表，例如：０～２ｍｍ、０～３ｍｍ等由于产量低、结构

各异，本标准根据 ＩＳＯ燉ＤＩＳ４６３未予考虑。
本标准从生效之日起，同时代替 ＧＢ燉Ｔ１２１９—１９８５、ＧＢ燉Ｔ６３０９—１９８６。
本标准由国家机械工业局提出。
本标准由全国量具量仪标准化技术委员会归口。
本标准由成都工具研究所负责起草。
本标准主要起草人：姜志刚、陈玲。

Ⅰ



﹩﹣燉—

﹫前言

ＩＳＯ（国际标准化组织）是一个世界范围的国家标准化团体（ＩＳＯ成员体）联合会。起草国际标准的
工作通常由 ＩＳＯ技术委员会进行。对技术委员会已定项目感兴趣的每一成员体有权在委员会上表态。
与 ＩＳＯ有联络的官方或非官方国际标准化组织，也可参加工作。ＩＳＯ与国际电工委员会（ＩＥＣ）在有关电
子技术标准化方面保持密切合作。

ＩＳＯ燉ＤＩＳ４６３由 ＩＳＯ燉ＴＣ３极限与配合技术委员会起草，并以联合工作组所进行的研究为基础，联
合工作组由 ＩＳＯ燉ＴＣ３极限与配合、ＩＳＯ燉ＴＣ１０燉ＳＣ５尺寸和公差和 ＩＳＯ燉ＴＣ５７计量及表面特性组成。
国际标准 ＩＳＯ４６３系几何量技术规范标准并被指定为通用 ＧＰＳ标准（见 ＩＳＯ燉ＴＲ１４６３８几何量技

术规范（ＧＰＳ） 总体规划）。本标准涉及标准链索第 ５环关于尺寸、距离与基准无关的直线形状和表面
形状、与基准有关的表面形状、定向、定位、径向圆跳动、全跳动和基准。
关于本标准与 ＧＰＳ模式关系的详情见附录 Ｄ。
ＩＳＯ ４６３是由 ＩＳＯ燉Ｒ ４６３：１９６５的修订稿并增加了 ０００１ｍｍ和 ０００２ｍｍ分度值，删除了

０００１ｉｎ和００００１ｉｎ分度值构成。本标准对所有技术要求进行了修订，包括根据“国际计量学基本词汇
和通用术语（ＶＩＭ）”协调了术语。
本标准为：
——制造者和购买者间的关系服务；
——在质量保证体系中加强测量器具管理服务。
附录 Ａ为标准正文的一部分。
附录 Ｂ、附录 Ｃ、附录 Ｄ仅供参考。
ＩＳＯ４６３代替 ＩＳＯ燉Ｒ４６３：１９６５。

Ⅱ



中 华 人 民 共 和 国 国 家 标 准

几何量技术规范 长度测量器具：
指示表 设计及计量技术要求

﹩┄│┉┇━┅┇┄┊┉┈┅┉┄┃—﹥│┃┈┄┃━
│┈┊┇┃┃┈┉┇┊│┃┉┈：﹥━┊┈—﹥┈┃

┃│┉┇┄━┄━┇┆┊┇│┃┉┈

﹩﹣燉 — 

代替 ＧＢ燉Ｔ１２１９—１９８５
ＧＢ燉Ｔ６３０９—１９８６

国家质量技术监督局┐┐批准 ┐┐实施

 范围

本标准规定了指示表的型式与尺寸、技术要求、检验方法、标志与包装等。
本标准适用于表壳直径不大于 ６０ｍｍ，分度值为 ００１ｍｍ、０００２ｍｍ量程不超过 １０ｍｍ，分度值

为 ０００１ｍｍ量程为 １ｍｍ的指示表。

 引用标准

下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所示版本均
为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可能性。

ＧＢ燉Ｔ１７１６３—１９９７ 几何量测量器具术语 基本术语

ＧＢ燉Ｔ１７１６４—１９９７ 几何量测量器具术语 产品术语

 定义

本标准除下列定义外，其他术语定义均采用 ＧＢ燉Ｔ１７１６３、ＧＢ燉Ｔ１７１６４的规定。
 自由位置
表示测杆处于自由状态时的位置。

 浮动零位
可在测量范围内任意位置设定的零位。

 行程
指示表测杆移动范围上限值和下限值之差。

 型式与尺寸

 指示表的型式见图 １。图示仅作图解说明，不表示详细结构。
 指示表的外形尺寸和配合尺寸应符合图 １的规定。

１



图 １ 指示表的型式示意图

 技术要求

 外观
指示表不得有影响使用性能的外部缺陷。

 相互作用
在正常使用状态下，测杆和指针的运动应平稳、灵活，无卡滞现象。

 度盘

 标尺应按００１ｍｍ、０００２ｍｍ或０００１ｍｍ分度值排列，且标尺标记清晰，背景反差适当。标尺
排列见图 ２。
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图 ２ 标尺排列示意图

 分度值应清晰地标记在度盘上，见图 ２。
 标尺间距应符合表 １的规定。
 标尺标记宽度应符合表 １的规定，且宽度应一致。

表 １ ｍｍ

分 度 值 标 尺 间 距 标尺标记宽度

００１ ≥０８ ０１０～０２０

０００２ ≥１０ ０１０～０２０

０００１ ≥０７ ０１０～０２０

 标尺标记长度应不小于标尺间距。
 分度值为 ００１ｍｍ的指示表，度盘上每 ５个标尺标记应为长标尺标记，每 １０个标尺标记应有
标尺标数；分度值为 ０００２ｍｍ的指示表，度盘上每 ５个标尺标记应为长标尺标记且有标尺标数；分度
值为 ０００１ｍｍ的指示表，度盘上每 １０个或 ５个标尺标记应为长标尺标记且有标尺标数。
 指针

 测杆被压入时，指针应按顺时针方向转动。
 测杆在自由位置时，指针应处于零位逆时针方向的 ３０°～９０°范围内。
 指针尖端宽度应不大于标尺间距的 ２０％，且与标尺标记宽度应尽量一致。
 指针长度应保证指针尖端位于短标尺标记长度的 ３０％～８０％之间。
 指针尖端与度盘表面间的间隙应不大于 ０７ｍｍ。
 测杆

 测杆应带有球形状或其他形状的测头，且易于拆卸。
 测头应由坚硬耐磨的材料制造，其表面应具有适当的粗糙度。
 行程
指示表的行程至少应超过量程，超过量不得小于指针在度盘上旋转的 １燉４转。

 零位调整
指示表应具有调零功能，且须保证所调整位置的可靠。

 主要技术指标
允许误差、回程误差、重复性误差、测量力、测量力变化、测量力落差等技术指标的数值均不得大于

表 ２的规定。
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表 ２

主要技术指标

分 度 值

００１（ｍｍ） ０００２（ｍｍ）
０００１（ｍｍ）

Ａ Ｂ

允许误差

任意 １燉１０转

任意 １燉２转

任意 １转

任意 ２转

全量程

回程误差

重复性误差

测量力

测量力变化

测量力落差

ｍｍ

Ｎ

±０００５ ±０００１ ±０００１ —

±０００８ ±０００３ ±０００２ ±０００２

±００１０ ±０００４ ±０００３ ±０００３

±００１５ ±０００６ ±０００４ ±０００４

±００２０ ±０００８ ±０００５ ±０００５

０００３ ０００２ ０００１ ０００２

０００３ ００００５ ００００５ ００００５

０４～１５ ０４～２０ ０４～２０ ０４～２０

０７ ０７ ０７ ０７

０６ ０９ ０９ ０９

注

１ 表中数值均按标准温度为 ２０℃给出。

２ 任意状态的指示表（不包括测头向上），其允许误差均应符合表中规定。

３ 用浮动零位时，示值误差（带宽）应不大于允许误差“±”符号后面所对应的规定值。

 检验方法

将指示表可靠地紧固在不受其测量力影响的检具装置上，使测杆处于水平或垂直向下的状态。下列
方法不表示唯一的测试方法。
 示值误差
在测杆正、反行程方向上（见图 ３），以适当的间隔进行测量读数直至全量程。根据一系列测得值（示

值）绘制校准曲线，根据浮动零位原则在测杆正行程曲线上确定最大示值误差（见图 ４）。

图 ３ 已设定零位的示值误差（校准曲线）示意图
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图 ４ 相对于浮动零位的示值误差（测杆正行程曲线）示意图

 回程误差
在校准曲线的全范围内，正、反行程曲线上相同测量点的最大差值见图 ３所示。

 重复性误差
在全量程内的任一点用同一被测量以逐渐地和突然地产生的小位移进行多次（不少于五次）重复读

数，其示值间的最大差值即为该点的重复性误差；取全量程内多点（不少于三点）重复性误差的最大值作
为指示表的重复性误差。
 测量力
将指示表的测头向下，用砝码、弹簧秤或其他测力装置在测杆正行程中进行检测。

 测量力变化
正行程中的最大测量力与最小测量力之差为指示表的测量力变化。

 测量力落差
正、反行程中，相同测量点的测量力之差的最大值为指示表的测量力落差。

 标志与包装

 指示表上至少应标志：
ａ）制造厂厂名或注册商标；
ｂ）分度值；
ｃ）产品序号。

 指示表的包装盒上至少应标志：
ａ）制造厂厂名或注册商标；
ｂ）产品名称、分度值及量程；
ｃ）制造厂厂址。

 指示表在包装前应经防锈处理并妥善包装，不得因包装不善而在运输过程中损坏产品。
 指示表经检定符合本标准要求的应附有产品合格证，合格证上应有本标准的标准号、精度等级、产
品序号和出厂日期。
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