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Měření délkových rozměrů – Koncové  (základní) 
měrky a míry

Téma:
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Koncové měrky

(Základní měrky, Johanssonovy (kostky)):

• Zpravidla hranolky 9x30 
(9x35)mm;
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Názvosloví:
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Koncové měrky
(Základní měrky, Johanssonovy (kostky)):

• Zpravidla hranolky 9x30 
(9x35)mm;
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Používané materiály:

• V ČR nečastěji 19 422 (POLDI 
EK),
– indukčně se kalí a nechají uměle 

stárnout (150°C, 200hod.)
– Po lapování se kontroluje 

rovinnost a přesnost rozměru. 
Malá odolnost proti korozi.

• Karbid wolframu (jako koncové
při sestavovaní kalibrů).

• Oxydokeramika (zpravidla 
zirkonoxyd) korozivzdorné.

• Sklo.
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Popis a značení,
horní a dolní strana měrky:

Horní plochy měrky
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Jmenovitá délka (L), střední délka (ls) a délka 
měrky (l):
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Jmenovité délky a 
odstupňování koncových 

měrek:
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Dovolené úchylky ∆ls střední 
délky základní měrky:



10

Třídy přesnosti:
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Třídy přesnosti původní, dle ČSN a DIN:
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Třídy přesnosti DIN:
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Sady měrek:
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Soupravy základních měrek v mírách metrických a palcových:
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Uložení měrek v 
kazetě:
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Pomůcky 
pro 

zacházení:
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Předpisy pro zacházení:

-před použitím měrky zkontrolujeme a očistíme měkkou utěrkou (popř. benzinem, 
etherem);

-teplota 20°C=>chráníme před dotykem (také pot) =>rukavice, dřevěná pinzeta;

-dílenské měrky se nasouvají, nebo přisávají lehkým obloukovým pohybem, 
přesnější měrky se přisají již přiložením k sobě;

-pří skládaní začínáme s nejmenším rozměrem;

-s ocel. měrkami nepracovat na magnetických deskách;

-měrky chráníme před nárazem, prachem vlhkosti,…;

-složené měrky oddělujeme odsunutím;

-po skončení měrky očistíme a nakonzervujeme;
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Pomůcky pro 
zacházení:
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Pinsety:
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Držák z umělé hmoty:
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Čisticí  utěrky a konzervační hadříky:
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Čisticí a konzervační kapaliny a prostředky:
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Kámen „Arkansas“:
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Skládání základních měrek:
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Příklady 
použití 

základních 
měrek:
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Příslušenství k měrkám:
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Kazeta s příslušenstvím:
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Držák měrek s podstavcem:
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Oblé měrky R2 a R5:
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Držáky měrek:
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Nepřímé měření vnějších 
a vnitřních rozměrů:
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Stabilizátor tlaku:
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Rýsovací a středicí 
hrot v držáku:
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Vlivy na přesnost:

• Vlastní úchylka měrky => korekce dle kalibračního lisu;
• Stykové chyba => malý počet měrek, čistota;
• Teplotní chyba => 20°C (korekce)

Kontrolní list. (Rozdíly v 0,0001 mm):
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Kontrola základních měrek:

• Orientační kontrola rovinnosti planparalelními skly (cca 0,0002mm);

• Kontrola přesnosti interferenčním komparátorem (alespoň jednou 
ročně);

• Zkouška na magnetičnost (několikrát ročně);
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Rozklad světla na klínové vzduchové mezeře:
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Planparalelní sklo:
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Vliv tlaku prstu:
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a) bezvadná plocha
b) s bočním poklesem

c) konvexní
d) konkávní

e) s oboustranným poklesem hran
f) dole konvexní

g) s úbytkem na spodním rohu
h) rovnoměrně mírně konkávní

i) vypuklá vlevo dole a vpravo nahoře
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Měrky typu Manurhin (brýlovitého tvaru):
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Válcové koncové míry pro větší rozměry:

• Z ocelových trubek s kalenými 
koncovými doteky, které lze 
skládat až do 10 000mm
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Spárové (lístkové) měrky:
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„Interaktivní prvky“:

• Překreslete si vyučujícím určená schémata atp.;

• V průběhu výkladu si poznamenávejte klíčové informace;

• Popište vlastními slovy jednotlivé snímky (vysvětlete funkci, 
atp.);

• Pokuste se nalézt v právě probrané prezentaci nepřesnosti, 
pro svůj názor správně formulovat argumenty;
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