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3.2 ábra: Belső méretek tapintói furatban, a mért érték kisebb a furatátmérőnél 

Külső méretek mérésénél általában a tapintó sík felfekvő felületét használjuk és csak indokolt esetben 
(szűk hornyok mérése) mérünk a szárak végén levékonyított felülettel (élekkel). A tolómérők 
méréstartománya 120 mm-nél kezdődik és 250-300-500-1000-1500 mm-es hosszakkal fordulnak elő. 
Egyedi mérési feladatokra a legkülönfélébb kialakítású tolómérőket lehet mérőeszköz katalógusokban 
találni (horony-, fogvastagságmérő). 

 

3.3 ábra: Tolómérő mm-osztása felül, alatta a 0,05-os nóniuszosztás, a mutatott érték 83,75 mm 

 

3.4 ábra: Tolómérő mm-osztása felül, alatta a 0,02-os nóniuszosztás, a mutatott érték 83,76 mm 

 

3.5 ábra: Ha létezne, így nézne ki a 0,01-os nóniusz, ami 83,76 mm-t mutat 

A 3.5 ábra szerinti nóniuszskála leolvasása: a nóniuszskála 0 vonala a mm-skála 83-84 osztása között 
helyezkedik le, ezért az egész mm 83. Ezután olyan nóniuszosztást keresünk, amely valamelyik mm-
osztás közelébe esik. Ebben az esetben a 65 és 87 nóniuszosztás közti tartományban az osztásokat 
egybeesőnek látjuk, ezért vesszük a két határérték középértékét 76, ez lesz a törtosztásérték. A 
komplett leolvasott érték 83,76 mm. A nóniuszos tolómérő leolvasásánál legfeljebb ± 0,05 mm-es 
eltérés engedhető meg. 

A digitális tolómérők 0,01 mm osztásértékűek. A digitális tolómérőnek előnye az egyszerű leolvasás, 
de ettől még nem lesz a digitális tolómérő sokkal kisebb bizonytalanságú, mint a hagyományos 
nóniuszos. Mivel a digitális tolómérő egy gombnyomással nulláz, ezért gyakran kell ellenőrizni, hogy 
a mutatott érték a ténylegessel összhangban van-e (pl. nullánál, vagy egy ismert értéknél). 
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