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Měření hloubky 

Základní pojmy 
Při kontrole výrobků se zjišťuje, zda odpovídají požadavkům rozměry, tvary a 
jakost ploch při použití předepsaných měřicích postupů. 

Měřidla 

Hloubkoměry 
Jsou určeny pro měření drážek, hloubky děr, vybrání apod. Při měření se 
hloubkoměr svou pevnou příčnou částí přiloží na měřenou součást a jeho 
posuvná část se vysouvá, až se dotkne dna otvoru. Na noniu se odečte příslušný 
rozměr. Je-li výsuvná část hloubkoměru s výstupkem, lze měřit osazené otvory. 

Podle konstrukce rozeznáváme hloubkoměry: 

 posuvné 

 mikrometrické (obdobné měřítka posuvné s noniem) 

 hloubkoměry s číselníkovým úchylkoměrem 

 barymetry (lodní hloubkoměry pro měření hloubky dna) 

Všechny hloubkoměry jsou charakterizovány delší příčnou částí, kterou se 
měřidlo přiloží na povrch součásti.  

Ve středu příčné části se vysouvá měřící dotyk, až narazí na dno měřené 
hloubky. Měřený dotyk bývá u některých hloubkoměrů upraven pro měření 
drážek o profilu velmi malých otvorů. 
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Obr. 1 Analogový  hloubkoměr 150 mm 0,02 mm DIN 862 

 

Obr. 2 Digitální hloubkoměr 150 mm SCHUT 

 

Obr. 3 Hloubkoměr s úchylkoměrem 
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Mikrometrické hloubkoměry 
Jsou určeny k přesnému měření hloubek, drážek, otvorů apod. Mikrometrická 
hlavice je shodná s hlavicí třmenového mikrometru. Pevnou měřicí čelist zde 
nahrazuje příčník, který má rovnou a k ose pohyblivé čelisti kolmou pevnou 
plochu. 

 

 

Obr. 4 Mikrometrický hloubkoměr 

 

 

Obr. 5 Digitální mikrometrický hloubkoměr 
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Posuvná měřítka 
Posuvná měřítka jsou délková měřidla s rovnoběžnými rovinnými měřicími 
plochami na pevném (hlavním) měřítku, které je děleno po milimetrech a 
posuvném (pomocném) měřítku s noniem. 

Přesnost posuvných měřítek bývá 0,1; 0,05 a 0,02 mm a řídí se podle nonické 
diference, která je dána poměrem velikostí jednoho dílku pevného měřítka 
k celkovému počtu dílků posuvného (pomocného) měřítka – nonia. 

Nonius s dělením 1/10 (nonická diference 1/10 mm) 

– pro měření s přesností 0,1 mm. Přesnost čtení 0,1 mm vznikne, když se 9 
milimetrů na pevném (hlavním) měřítku rozdělí na 10 dílků nonia. To znamená, 
že každý dílek nonia je o nonickou diferenci 1/10 = 0,1 mm kratší než dílky na 
pevné stupnici. 

 
Nonius s dělením 1/20 (nonická diference 1/20 mm) 

– pro měření s přesností 0,05 mm. Přesnost čtení 0,05 mm vznikne, když se 19 
milimetrů na pevném (hlavním) měřítku rozdělí na 20 dílků nonia. To znamená, 
že každý dílek nonia je o nonickou diferenci 1/20 = 0,05 mm kratší než dílky na 
pevné stupnici. 

 
Nonius s dělením 1/50 (nonická diference 1/50 mm) 

– pro měření s přesností 0,02 mm. Přesnost čtení 0,02 mm vznikne, když se 49 
milimetrů na pevném (hlavním) měřítku rozdělí na 50 dílků nonia. To znamená, 
že každý dílek nonia je o nonickou diferenci 1/50 = 0,02 mm kratší než dílky na 
pevné stupnici. 
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Obr. 7 Posuvné měřítko – popis a způsoby měření 

 

Obr. 7 Posuvné měřítko 
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Obr. 8 Digitální posuvné měřítko 

 

Pravidla při měření posuvnými měřítky 
 Před použitím měřidla očistíme povrch dotyků měřidla a povrchy pracovních 

předmětů od nečistot. 

 Měřit s citem, správný tlak je na přesnost měření velmi důležitý. Při měření 
se musí posuvné rameno na měřítku posouvat bez vůle, jinak vznikají chyby 
měření.  

 Přístupné vnější rozměry neměříme špičkami ramen, ale uvnitř ramen, aby 
se měřící břity zbytečně neopotřebovávaly. 

 Drážky a zápichy se měří břity měřících ramen, jinak vzniknou chyby v 
měření.  

 Nastavená posuvná měřítka se nesmí posunovat zbytečně s pevně zajištěným 
posuvem ramen po obrobku. Před sejmutím měřidla ze součásti uvolnit tlak 
na posuvné rameno, jinak dochází ke zbytečnému opotřebování měřících 
ploch. 

 Kontrola posuvného měřítka: obě měřící ramena musí být v nulové poloze a 
vzájemně doléhat bez průsvitu.  
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Název úlohy: 
Měření hloubky 

 

Zadání úlohy 
 

a) Změřte 3krát rozměry dané součásti v místech označených A, B, C a 
vypočítejte aritmetické průměry  

b) Naměřené a vypočítané hodnoty zapište do tabulky  

c) Danou součást zakreslete  

Použitá měřidla a pomůcky 
U měřidel napište rozsah a přesnost 

 

 Mikrometrický hloubkoměr 

 Digitální hloubkoměr 

Nákres součásti 
Součást nakreslete a zakótujte  
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Postup měření 
 

 Zjistěte velikost soustavné chyby u mikrometrického hloubkoměru. 
Pokud zjistíte chybu měřidla, opravíte o tuto chybu naměřené hodnoty Xi. 

 Nakreslete danou součást a označte místo, které budete měřit písmenem 
A, B, C. 

 Změřte 3 krát mikrometrickým hloubkoměrem postupně místa A, B, C a 
vypočítejte aritmetické průměry. 

 Totéž měření proveďte s digitálním hloubkoměrem a vypočítejte 
aritmetické průměry. 

 Hodnoty zapište do tabulky. 

 

Tab. 1. Příklad měření a zápisu hodnot do tabulky  

Měření 
Č. Xi [mm] X0 [mm] x  mm] 

1 56,35 56,34 

56,3133 
2 56,30 56,29 

3 56,32 56,31 

  Σ 168,94 

 
Xi – naměřené hodnoty 
X0 – opravené hodnoty 
Σ – součet opravených hodnot 
x – aritmetický průměr 
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Kontrolou měřidla byla zjištěna soustavná chyba +0,01 mm. O tuto chybu se 
opraví naměřené hodnoty xi 

 

Tab. 2. Naměřené hodnoty v místě A 

Měření 
číslo 

Mikrometrický hloubkoměr Digitální hloubkoměr 
 

Xi 
(mm) 

Xo 
(mm) 

X   
(mm) 

Xi 
(mm) 

Xo 
(mm) 

X  

(mm) 

1       

2       

3       

 
Aritmetický průměr: 

n
x x 0  

 

Tab. 3. Aritmetické průměry 

Mikrometrický 
hloubkoměr 
        X  

Digitální 
hloubkoměr 
      X  

Maximální 
odchylka 
       ε 

  mm μm 

  

 
 
 

Závěr 
 Vyhodnoťte maximální odchylky aritmetických průměrů mezi jednotlivými 

měřidly. 

 Zhodnoťte obtížnost měření jednotlivými měřidly.  
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