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vyrobného manazmentu s cielom zvysSit’ atraktivnost’ Studia a podporit rozvoj prierezovych kompetencii
absolventov.
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Meradla

= prostriedky, ktoré sluzia na ur€enie hodnoty meranej veliCiny, pricom zahffiaju
miery a meracie pristroje

Podla spésobu merania:

= Meradla so stalou hodnotou — miery — su to napr. pravitka, koncove mierky,
zavazia a pod.

= Medzné meradla — kalibre. Zistuje sa nimi i merany rozmer je v poZadovanej
tolerancii. Kalibre sa teda pouzivaju na rychle triedenie vyrobkov na dobré
(zhodné) vyrobky a nepodarky

= Stupnicové meracie prostriedky — posuvné meradla, mikrometre, dizkomery,
dutinomery a pod

Meranie: diZok, uhlov, zavitov, ozubenych kolies, tvarov, odchylok tvaru, drsnost
povrchu,..
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Meradla

Podl'a konstrukcie:

a) Mechanické - posuvné, zavitové, s ozubenym prevodom, s pakovym prevodom,
S pruzinovym prevodom, kombinované

b) Elektrické

c) Pneumatické

d) Optické

e) Kvapalinové

f) Kombinované

= Dotykové - mikrometer, dizkomer
= Bezdotykové - mikroskop, kamerove a laserove meradla

= Operacné - v priebehu vyroby
= Kontrolné - po ¢iastocnom alebo uplnom dohotoveni

Odcitavanie aj Digitalne — tzv. Cislicové digitalne posuvné meradlo a mikrometer

Idealne sa snazim volit’ si o rad presnejSie meradlo ako rozmer, ktory meriam!
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Posuvné meradlo

= Vonkajsie rozmery, vnutorné rozmery a hibka

= ROzne stupne presnosti (0,1, 0,05, 0,02 <- najpresnejSie)

= 2 stupnice (zakladna a néniusova) — mézu byt v mm alebo v cm!

= Mechanické a digitalne (digitalnym s ¢asom klesa presnost, degraduju sa plastove

Casti, zle dosadaju degradované Celuste)

Odcitavanie: - podfa vztahu medzi noniovou a zakladnou stupnicou:

a) Presnost’ 0,1 desatin (menej presna — na desatiny vhodn@)
9 dielikov ZS = 10 dielikov NS -> 1 dielik NS = 0,9 mm

b) Presnost’ 0,05 stotin
19 dielikov ZS = 20 dielikov NS -> 1 dielik NS = 0,95 mm

c) Presnost’ 0,02 stotiny (najpresnejsia)
49 dielikov ZS = 50 dielikom NS -> 1 dielik NS = 0,98 mm

Postup: najprv hfadam kde sa nachadza 0 na NS (tolko je to cm alebo mm),
nasledne hl'adam rysku NS kde sa dotyka presne so ryskou ZS
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Posuvné meradlo

a) Odc¢itavanie na 0,1 mm:
= dizka 9 dielikov zakladnej stupnice (0,9mm) zodpoveda 10 dielikom _

4

= noniova diferencia je preto 0,1 mm
= oznacenie ,9/10" alebo ,1/10"
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Noniova stupnica s od¢itanim na 0,1 mm
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Posuvné meradlo

b) Od¢itavanie na 0,05 mm:
= dizka 19 dielikov zakladnej stupnice (19mm) zodpoveda 20 dielikom néniovej stupnice
= noniova diferencia je preto 0,05 mm
= oznacenie ,,19/20" alebo ,1/20°

0 2 4 6 8 10

Noéniova stupnica s od¢itanim na 0,05 mm (19/20)
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Noéniova stupnica s od¢itanim na 0,056 mm (39/20)
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Posuvné meradlo

c) Odgdcitavanie na 0,02 mm:
= dizka 49 dielikov zakladnej stupnice (49mm) zodpoveda 50 dielikom néniovej stupnice
= noniova diferencia je preto 0,02 mm
= oznacCenie ,49/50“ alebo ,1/50°

0 2 4 6 8 10

Noéniova stupnica s od¢&itanim na 0,02 mm (49/50)
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Posuvné meradlo

Od¢itavanie hodnét:

1) Urcenie celoCiselnej hodnoty v mm na zakladnej stupnici (0 na noniovej stupnici)

2) Urcenie hodnoty na desatinnych miestach, t.j. najst najlepsi prekryv noniovej a
zakladnej stupnice

0 1 2 12 13 14

8,9 mm 125,3 mm
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Mikrometer

Odcitavanie na mikrometrickych stupniciach, resp. skrutkach:

= Na vonkajSie a vnutorné rozmery

= Meriam s presnostou na 1 stotinu a odhadujem na 1 tisicinu

= Jedna otacka bubienku okolo svojej osi = posunutie o0 0,5 mm, 2 otacky = 1 mm.

Casti mikrometra:

1. zakladna stupnica — vodorovna
(rozmer meranej suciastky v
mm)

2. VedlajSiastupiica (2.

bubienok) — zvisla (rozmer v
3 %
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Mikrometer

Odcitavanie hodnét:

1) Urcenie rozmeru meranej sucCiastky v mm pomocou posledného viditelného dielika
na zakladnej stupnici (dieliky nad Ciarou predstavuju celé mm, pod Ciarou polovice
milimetra)

2) Urcenie hodnoty dielika v stotinach na vedrajSej stupnici (bubienku), ktory sa pretina so
zakladnou stupnicou (tisiciny odhadovat pomocou lupy)
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Mikrometricka skrutka
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Odchylkomer

= Na valcovitost, kruhovitost, hadzanie kolesa

= |de do stojana a ukazuje vychylku vplyvom elipsy — odcitam
na stupnici

= Rucickovy (mechanicke), packovy, digitaln

= Zakladna stupnica — v malom kruzku,
— velky kruh (rozsah 100 az 200 mm) /

= Presnost na stotiny (rozsah 100) a tisi’,éiny (rozsah 200)
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Hodnota 1,93 mm Hodnota 0,386 mm
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Dielensky uhlomer

= ,Zakladna stupnica — urCuje stupne pri nule néniovej stupnice,

= /N6niova stupnica — urcuje minaty (kde sa rysky stupnic najlepsie pretinaju)
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= Brusené, LeStené, Nakonzervované

a naolejované, vycistené benzinom
= Kalibruja sa nimi posuvné meradla
= Na meranie drazky pre pero
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Zmerajte €o najpresnejSie rozmery sué€iastky (merajte 3x):

d

Na papier napiste technickym pismom:
o o0znacenie suciastky
o pouzité meradla
o nakreslite schému meranej suciastky s rozmermi
o vyplite tabulku s nameranymi rozmermi (pre kruzok s, d; a d,, pre hranol a, b, c)
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