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 Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo:
CZ.1.07/1.1.08/03.0009
2.2.3 Základní rovnoběžné měrky
Základní měrky rovnoběžné jsou v principu základním etalonem požívaným pro nastavení délkových měřidel ve strojírenství. 
Co je to Etalon?

Etalon je ztělesněná míra, měřidlo, referenční materiál nebo měřicí systém, určený k definování, realizaci nebo reprodukování jednotky nebo jedné nebo více hodnot veličiny k použití pro referenční účely. 
Charakteristika

Používá se výhradě k reprodukování a uchovávání jednotky (resp. jejího násobku či dílu) fyzikální (popř. technické) veličiny.

Má požadované (a zpravidla předepsané) technické a metrologické vlastnosti a je vybaven předepsanou dokumentací.

Je navázán na etalony metrologické instituce nebo mezinárodní etalony a na základě stanovení (vyhodnocení) vybraných technických a metrologických vlastností vyhlášen jako etalon, v předepsaných lhůtách je periodicky znovu pravidelně kalibrován.

Je příslušnou metrologickou institucí evidován jako etalon.

Je používán stanoveným způsobem a určenými osobami, přičemž se o používání vede záznam.

Je uchováván na stanoveném místě. Podobně jako je etalon uchováván, je podle určitých zásad ošetřován a kontrolován.
Primární etalon

Zabezpečuje reprodukci dané jednotky s  největší současně dosažitelnou přesností. Nejvyšší přesnost se zde obvykle váže na nejvyšší úroveň vědy a techniky ve světě. Pro primární etalony základních a odvozených jednotek platí, že reprodukce jednotky primárním etalonem vychází z její definice. 

Sekundární etalony

Jsou v hierarchii etalonů podřazeny etalonu primárnímu, od něhož také odvozují svou hodnotu. Dělíme je na řády, čím vyšší je označení řádu (vyjádřené arabskými číslicemi), tím nižší je postavení etalonu v  hierarchii. Počet sekundárních řádů plyne z množství měřidel, na které se má přenést hodnota veličiny.

Další druhy etalonů

Státní nebo národní etalon je dán právním aktem, je to obvykle primární etalon.

Mezinárodní etalon se používá pro zajištění jednotnosti a správnosti měření (kg, s).

Hlavní etalon (referenční etalon) je nejvyšší etalon v dané organizaci.

Pracovní etalon je určený ke kalibraci provozních měřidel, prostředník hlavního etalonu.

Svědecké etalony jsou určeny ke kontrole stálosti primárního etalonu. Je jich obvykle větší počet.

Porovnávací etalon je prostředníkem ke vzájemnému porovnávání etalonů.

Navazovací etalon slouží k porovnávání státního etalonu s etalonem mezinárodním, od něhož odvozuje svou hodnotu.

Ve strojírenství se nejčastěji používá jako etalon délkových rozměrů Základní měrky rovnoběžné.
Relativní chyby reprodukce základních jednotek soustavy SI
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Schéma návaznosti etalonů a měřidel

· pole primárních etalonů, 

· pole sekundárních etalonů, 

· pole provozních měřidel. 
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Základní měrky rovnoběžné
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ZMR v principu je to sada přesně obrobených kvádrů, které se dají do sebe skládat (maximálně 4 měrky) a tím vytvářet vzor rozměru pro nastavení měřidel, přístrojů a podobně. Tyto měrky se nepoužívají k sériovému měření. Pro práci se základní mi měrkami je přesně definován přesný pracovní postup např. teploty, prostředí, počet četnosti kontrolních měření. Základní měrky rovnoběžné jsou přesné ocelové destičky nebo hranoly s přesností až 0,0001 mm. Měrky se vyrábějí ve čtyřech stupních přesnosti. 
Nejpřesnější se používají pro kontrolu v laboratořích, nejméně přesné jsou určeny pro dílenskou výrobu. Stupeň přesnosti je na měrkách uveden značkou. Měrky jsou dodávány v sadách a jejich skládáním k sobě můžeme sestavit různé rozměry. Po přiložení měrek k sobě dojde, vlivem přilnavosti, k jejich spojení. To je umožněno vysokou přesností jejich povrchu. Pomocí příslušenství lze s nimi přímo měřit rozměry součástí. Pokud chceme zachovat přesnost měrek a prodloužit jejich životnost musíme dodržovat určitá pravidla zacházení s měrkami. Pravidla se týkají konzervace měrek, teploty, při níž probíhá měření, přikládání měrek k sobě při skládání a jejich odsunování od sebe, nebo použití příložných měrek.
Příložné měrky jsou vyrobeny ze slinutého karbidu o tloušťce 2 mm. Přikládají se z obou stran k rozměru složenému z normálních měrek a zabraňují tak jejich opotřebení. V současné době se ze slinutých karbidů nevyrábí jen příložné měrky, ale přímo celé sady. Využívá se tak vlastnosti slinutých karbidů, jejich vyšší odolnosti proti otěru a korozivzdornosti. 
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Třídy přesnosti:

· Třída přesnosti 00

Pro laboratoře a jako etalon.

· Třída přesnosti K

Pro kalibrační laboratoře, ke kalibraci a navazování, koncových měrek nižších řadů.

· Třída přesnosti 0

Jako etalon na kontrolu pracovních koncových měrek. Na seřizování měřících přístrojů

a měřících strojů s vysokou přesností.

· Třída přesnosti 1

Na kontrolu kontrolních koncových měrek, kontrolních kalibrů a na seřizování délkových měřidel, jakož i na přesně kontrolní práce v měřici laboratoři.

· Třída přesnosti 2

Zvláště jako pracovní a nastavovací měrky nebo na kontrolu přesných úchylkoměrů a rovněž jako náhrada za pevné třmenové kalibry. 
Koncové měrky:
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Cenově výhodné koncové měrky jsou vyrobeny ze speciální legované oceli. Přesnost dle DIN EN ISO 3650, tvrdost měrek 64 HRC. Součástí dodávky je certifikát výrobce s vyhodnocením.

Jednotlivé měrky se dodávají od 0,5 mm do 1000 mm ve třídách I a II.

Válcové měrky.

[image: image8.emf]
Jako materiál je použita vysoce kvalitní legovaná ocel bez vnitřních pnutí. Tvrdost je min. 64 HRC, a proto jsou měrky velmi stabilní a mimořádně odolné proti otěru. Měřici plochy jsou jemně lapované.

Bohatě se využívají na výstupní kontrole nebo v metrologických laboratořích.

Kuličkové měrky.

[image: image6.emf]
Používají se pro rychlou a jednoduchou kontrolu kuželovitosti, výšky a hloubky kruhových drážek a v mnoha dalších metrologických úlohách. Rozdíl v kulovitosti mezi třemi kuličkami musí splňovat hodnotu tolerance +/- 0,0006 mm pro každou kuličku. Rozdíl v průměru mezi třemi kuličkami musí splňovat hodnotu tolerance +/- 0,0025 mm pro každou kuličku. Jednotlivé rozměry jsou možné až do 75 mm průměru. Chromované kuličkové měrky se dodávají s kalibračním certifikátem.

Válečkové měrky.

[image: image7.emf]
Jsou vyrobeny dle norem BS 5317 odpovídajícím DIN 861. Materiál je shodný s dříve uvedenými válcovými měrkami. Tvrdost je min. 64 HRC, a proto jsou měrky velmi stabilní a mimořádně odolné proti otěru. Měřici plochy jsou jemně lapované. Bohatě se využívají na výstupní kontrole nebo v metrologických laboratořích při kontrole vnějších a vnitřních drážek, zápichů, V-profilů, ozubení a kuželovitosti.

Rozsah válečků je od 5 do 300 mm.

Závěrem: 

· Při skládání měrek k sobě platí zásada, že vždy začínáme nejmenším rozměrem měrky a na něj nasouváme větší. 
· K sestavení rozměru použijeme co nejmenší počet měrek, nejvýše 4 (5) kusů. Jen tehdy máme zaručenou přesnost měření. 
· Styková chyba při složení dvou měrek k sobě může být až 0,0002 mm, podle přesnosti výroby, a přikládání dalších měrek se tato chyba zvětšuje. 
· U základních měrek rovnoběžných pravidelně kontrolujeme skleněnou planparalelní destičkou. Nevyhovující měrky vyřazujeme a nahradíme novými. 

· Podle třídy přesnosti dodržujeme přísně postup zacházení s ZMR.
Kontrolní otázky:
1. Definujte etalon.

2. Vyjmenujte a popište základní druhy etalonů.

3. Vysvětlete rozdíl mezi etalonem a měřidlem požívaným ve výrobě.

4. Vysvětlete princip skládání ZMR.

Odpověď doplňte jednoduchým náčrtem


