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Měření vnějších rozměrů 

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

Zásady správného měření 
1. Pro měření volíme vhodné měřidlo podle požadované přesnosti měření. 

2. Měřená součást i měřidlo musí mít stejnou teplotu. Měřidla jsou cejchována 
nejčastěji na teplotu 20oC, proto i měřené součásti necháme před měřením 
ustálit na tuto teplotu. 

3. Měřená součást i měřicí dotyky měřidla musí být čisté. Měřicích dotyků se 
pokud možno nedotýkáme. 

4. Při používání měřidel pracujeme s citem, ne násilím. Kontrolovaný předmět 
nezatlačujeme mezi pevně nastavené měřicí plochy. 

5. Při měření dbáme, aby dotyky měřidla správně přiléhaly k měřenému 
objektu. 

6. Naměřenou hodnotu odečítáme při dobrém světle. Při odečítání se díváme 
kolmo na rovinu stupnice, abychom vyloučili možnost vzniku chyby. Při 
měření měřidly se stupnicí musí být stupnice měřidla a hrana předmětu co 
nejblíže u sebe. 

7. Ruční přenosná měřidla pokládáme na měkkou podložku odděleně od jiných 
předmětů. 

8. Po použití měřidlo očistíme, podle potřeby promažeme a uložíme do 
pouzdra. 

9. Přesnost měřidel pravidelně kontrolujeme měrkami. Kontrolujeme a 
nastavujeme také nulovou polohu. 
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Druhy měření: 
1. Měření skutečných hodnot – zjišťuje se skutečná hodnota délkového rozměru 

(délky, šířky, průměru) nebo úhlu pomocí měřidel, např. posuvné měřítko, 
mikrometr, úhloměr. 

2. Měření porovnáváním – zjišťuje se, nepřesahují-li rozměry součásti mezní 
hodnoty. Nezjišťujeme skutečné rozměry, ale mezní hodnoty skutečného 
rozměru, např. kalibry, číselníkové úchylkoměry apod. 

Měřidla 
Ocelová měřítka 
Ocelová měřítka jsou nejjednodušší měřidla. Přesnost měření je 0,5 mm. 
V dílnách se používají měřítka o délkách 100, 300, 500 mm. 
 
Pásma, svinovací metry 
Používají se pro orientační měření. 

 
Hmatadla 
Hmatadla se používají pro nastavení a přenesení rozměru z obrobku na měřidlo 
nebo k porovnání rozměrů obrobku s rozměry vzorového výrobku. Provedení 
hmatadel jako pružinová hmatadla umožňují po nastavení na kontrolovaný 
rozměr stisknout ramena hmatadla. Výhodou je, že po vyjmutí z díry se 
hmatadlo vrátí na kontrolovaný rozměr. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obr. 1. Dutinové hmatadlo   Obr. 2. Obkročné hmatadlo 
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Pravidla při měření pomocí ocelových měřítek a hmatadel 

 nulová ryska musí souhlasit s hranou obrobku  

 hmatadlo musí jít nastavit plynule  

 hmatadlo se nastaví pomocí stavěcího šroubu  

 pro přesné přečtení rozměru musí být čelisti hmatadla rovnoběžně a 
pravoúhle k plochám obrobku  

 hmatadlem nutno měřit co nejvíce shora  

 hmatadlem se nesmí tlačit a tisknout k měřeným plochám 

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. 

Provedení nonia u posuvného měřítka s přesností 0,1 mm: 
Nonická stupnice – 1/10 mm 

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. 
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Provedení nonia u posuvného měřítka s přesností 0,05 mm: 
Nonická stupnice – 1/20 mm 

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. 

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obr. 3. Vytvoření nonia s diferencí 

 
  

Přesnost 0,1 mm 

Přesnost 0,05 mm 

Přesnost 0,02 mm 
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Provedení nonia u posuvného měřítka s přesností 0,02 mm: 
Nonická stupnice – 1/50 mm 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 4. 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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Obr. 4. Druhy posuvných měřítek 

 b) Posuvné měřítko 

 c) S číselníkovým úchylkoměrem 

 d) Digitální 
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Obr. 5. Odečítání pomocí nonia 

 
Posuvné měřítko digitální umožňuje pohodlné a bezchybné odečítání 
naměřených hodnot. Kromě absolutního měření je možné zvolit měření rozdílů a 
další funkce, např. nastavení nuly v libovolné poloze (C/ON), volba jednotek 
(mm/in), nastavení šířky tolerančního pole (O). 

 
 

Obr. 6. Digitální posuvné měřítko 
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Obr. 7. Příklady použití posuvného měřítka 

 

 

Mikrometry 
Umožňují měření s přesností 0,01 mm (0,001 se zvláštní úpravou)  

Konstrukce a části třmenového mikrometru 
Podstatnou částí mechanického třmenového mikrometru je přesný broušený 
mikrometrický šroub. Jeho stoupání 0,5 mm představuje posun na jednu otáčku 
řehtačkového bubínku se stupnicí. Má-li stupnice bubínku 50 dílků, představuje 
jeden dílek posun mikrometrického šroubu 0,5 mm: 50 = 0,01 mm, tj. setinu mm 
nebo 10μm. Podélná stupnice je v mm a stupnice na bubínku v setinách mm. 
Jeden dílek na stupnici mechanického třmenového mikrometru odpovídá 
většinou 0,01 mm. 
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Obr. 8. Konstrukce třmenového mikrometru 

 

 

Obr. 9. Odečítání hodnot naměřených mikrometrem 

 

 

Obr. 10. Digitální třmenový mikrometr 
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Zásady pro práci s třmenovým mikrometrem 

 Obrobek se upne mezi měřící plochy. 

 Mikrometrický šroub se šroubuje „řehtačkou“ dokud „neprokluzuje“. 

 Mikrometr se zafixuje stavěcí maticí. 

 Mikrometr se klouzavým pohybem sundá z obrobku. 

 Odečte se hodnota. 

 Mikrometr se musí držet pouze za třmen nebo opřený o část dlaně pod 
palcem a palcem nebo ukazováčkem otáčet bubínkem se stupnicí nebo 
řehtačkou.  

 Aby se vyloučili chyby při sériovém měření, způsobené teplem rukou, 
mikrometr se často upíná do přidržovacího stojánku.  
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Název úlohy: 
Měření vnějších rozměrů 

Zadání úlohy 
 

a) Změřte 3x rozměr A 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. 

 Posuvné měřítko mechanické. 

 Posuvné měřítko digitální. 

 Třmenový mikrometr mechanický.  

 Třmenový mikrometr digitální. 

 Základní měrky rovnoběžné. 

Nákres součásti 
Součást nakreslete a zakótujte. 
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Postup měření 
 

 Zjistěte velikost soustavné chyby měřidel a tuto hodnotu opravte na 
měřené hodnoty. 

Soustavnou chybu měřidla zjistěte tak, že změříte rozměr součástky 
měřidlem a takto zjištěný rozměr sestavíte ze základních měrek 
rovnoběžných, které vložíte mezi dotyky měřidla a znovu rozměr změříte. 

Pokud zjistíte soustavnou 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 posuvným měřítkem mechanickým postupně A, B, C a 
vypočítejte aritmetické průměry. 

 Totéž měření proveďte s dalšími měřidly a vypočítejte aritmetické 
průměry. 

 Hodnoty zapište do tabulky. 

Tab. 1. Příklad měření a zápisu hodnot do tabulky 

Měření 
Č. Xi [mm] Xo [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 

Xo – 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 

Posuvné měřítko mechanické Posuvné měřítko digitální 
 

Xi 
(mm) 

Xo 
(mm) 

X   
(mm) 

Xi 
(mm) 

Xo 
(mm) 

X  

(mm) 

1       

2       

3       

 

Aritmetický průměr: 
n

x x 0  

Tab. 3. Naměřené hodnoty v místě A 

Měření 
číslo 

Mikrometr mechanický Mikrometr digitální 

Xi 
(mm) 

Xo 
(mm) 

X  

(mm) 
Xi 
(mm) 

Xo 
(mm) 

X  

(mm) 

1       

2       

3       

Tab. 4. Aritmetické průměry 

Posuvné měřítko 
mechanické 
        X  

Posuvné měřítko 
digitální 
      X  

Mikrometr 
mechanické 
      X  

Mikrometr 
digitální 
     X  

Maximální 
odchylka 
       ε 

    mm μm 
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Závěr 

 Vyhodnoťte maximální odchylky aritmetických průměrů mezi jednotlivými 
měřidly. 

 Zhodnoťte obtížnost měření jednotlivými měřidly. 
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