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1 Predmét kalibrace

Kalibra¢ni postup se vztahuje na kalibraci meznich métidel (meznich kalibrti) pro kontrolu
vnitinich hexalobuldrnich zahloubeni hlavy TORX Sroubu ve tvaru Sestiramenné rizice pro
umoznéni dotahovani a povolovani Sroubu. Poskytuje zvySeny pifenos to¢ivého momentu
z kli¢e na utahovany Sroub, nez ostatni systémy upravy hlavy sroubu.

Hexalobular Torx-plus je vylepSend varianta tvaru Sestiramenné riuzice. Vystupky
Sestiramenné riZice jsou hranatéj$i, ¢imz umoZznuje vyS$i to€ivy moment a sniZuje
opotfebeni nastroje. Ma zesilenou $itku na vystupcich. Tyto klice maji vétsi trvanlivost a
nedochazi tak ¢asto k "protoceni" klice a tim ke zniceni klice i Sroubu. Tento typ vSak neni
zaménitelny s béznym typem Torx. Musi byt pouzity pouze se Sroubem, ktery ma hlavu
také s Torx-plus.

Kalibrace popsana v tomto kalibracnim postupu se tykd jak prvotni kalibrace, resp.
kalibrace v ramci vstupni kontroly méfidla (dale oznacované jako PK), tak i rekalibrace
béhem pouzivani métidla (ddle oznacované jako RK).
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Kalibr TORX GO a NOGO Profil kalibru TORX [L2]
Zpusob pouziti:

Sroub s hlavou Torx

Kli¢ torx ma ¢asto podobu vymeénného nastavce (bitu). Povolovani ¢i utahovani Sroubeni
se zditkou typu torx kli¢em s hlavou jiného tvaru (napf. Sestihranem) muze zpusobit
poniceni jak drazky, tak i klice. Vhodny je pfedev§im pii utahovani Sroubu velkym
krouticim momentem z momentového utahovaku (napt. akuvrtacka).

(RWIN®T30

Metricky zavit s hexalobularni hlavou Utahovaci bit pro Srouby s hlavou TORX
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2 Souvisejici normy a metrologické predpisy
(?SN 254108 Me¢feni zavith méficimi dratky [L1]
CSN EN ISO 10664 Vnitini hexalobulér pro Srouby [L2]

CSN EN ISO/IEC 17025 Vseobecné pozadavky na kompetenci zkuSebnicha  [L3]
kalibra¢nich laboratofi

CSN EN ISO 10012 Systémy managementu méfeni - Pozadavky na [L4]
procesy méfeni a méfici vybaveni

CSN EN ISO 9001 (+ed.2) Systémy managementu jakosti - Pozadavky [L5]

CSN EN ISO 14253-1 Geometrické specifikace produktu (GPS) - Zkouska [L6]

obrobkii a méfidel méfenim - Cast 1: Pravidla
rozhodovani pro prokazani shody nebo neshody se
specifikacemi

CSN EN ISO 14253-2 Geometrické specifikace produktu (GPS) - Kontrola [L7]
obrobktl a méficiho vybaveni méfenim - Cést 2:
Navod pro odhad nejistoty méfeni, pti kalibraci
meficiho vybaveni a pii oveéfovani vyrobku

TNI 01 0115 Mezinarodni metrologicky slovnik - Zakladni [L8]
a vSeobecné pojmy a piidruzené terminy (VIM)
EA 4/02 M:2013 Vyjadfovani nejistot méteni pii kalibracich [L9]

TNI POKYN ISO/IEC98-4 Nejistota méfeni — Cast 4: Uloha nejistoty méfeni ~ [L10]
pfi posuzovani shody

ILAC-G8:09/2019 Pokyny pro pouziti rozhodovacich pravidel a [L11]
uvadéni vyrokti o shodé

3 Kyvalifikace pracovnikii provadéjicich kalibraci

Kvalifikace pracovnikd provadéjicich kalibraci kalibri TORX (hexalobular) je dana
pfislusnym pfedpisem organizace. Tito pracovnici se seznami s kalibracnim postupem
upravenym na konkrétni podminky kalibrani laboratofe nebo obdobného pracovisté
provad¢jiciho kontroly métidel a souvisejicimi predpisy.

Doporucuje se potvrzeni odborné zpusobilosti téchto pracovnikli prokdzat vhodnym
zpusobem, naptiklad osvéd¢enim o odborné zptisobilosti, osobnim certifikatem apod.

4 Nazvoslovi, definice

Mezni kalibry na vnitini kontrolu TORX (hexalobular) jsou métidla s dobrou a zmetkovou
stranou s funkénimi rozméry stanovenymi vzhledem k meznim rozmériim kontrolované
strany hlavy zavitu.

Kontrola kalibry zahrnuje souhrnné méteni uchylek rozmért (vnéj$i, vnitini rozmér
pruméru tvar profilu. Nestanovi podil jednotlivych druht uchylek, avsak zjisti, zda souhrn
vSech uchylek neovlivni funkci kontrolované zavitové hlavy Sroubu.

Dalsi terminy a definice jsou obsazeny v pfislusSnych normach, v TNI 01 0115
a v publikacich vénovanych metrologické terminologii.
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5 Meéridla a pomocna mérici zafizeni pro kalibraci

e Mcfici délkomér s piisluSenstvim pro métfeni zavitd,

e méfici mikroskop s moznosti méfit radiusové méfeni, métici SW pro hodnoceni
meteni,

timenovy mikrometr se stojankem (tfmenovy mikro-pasametr) piislusného rozsahu,
dratky na méfeni zaviti podle CSN 25 4610.2,

stojanek na méfici dratky,

téliskovy teplomér s méficim rozsahem min (16 az 26) °C s hodnotou dilku stupnice
min 0,2 °C, popt. jiny teplomér obdobnych parametrti, navazany na etalon,

vlasovy vlhkomér, navazany na etalon,

odmagnetovaci piistroj,

lupa se zvétSenim nejméné 3x,

Cistici prostfedky (Cisty 1ékatsky benzin, miska, vlasovy Stétec, Inéna utérka, jelenice),
mazaci a konzervacni prosttedky (Iékarenska vazelina, hodinaisky olej apod.).

Poznédmka: VSechna pouzita méfidla a pomocnd méfici zatfizeni musi byt navazana na
etalon vhodného rozsahu a ptesnosti a musi mit platnou kalibraci.

6 Obecné podminky kalibrace — referen¢ni podminky

Kalibrace kalibri TORX (hexalobularu) se provadi za normalnich podminek:

Teplota prostredi: (20 + 2) °C,
zména teploty vzduchu za 1 hodinu: max. 1 °C,
relativni vlhkost vzduchu: max. 75%.

Pted vlastni kalibraci maji byt mezni kalibr TORX (hexalobular) a pfistroj pouzity ke
kalibraci umistény v mistnosti, kde se kalibrace provadi. Kalibrace nesmi byt zahdjena
diive, nez méfidla dosdhnou uvedenou teplotu.

7 Rozsah kalibrace

Kalibra¢ni ikony se ¢leni na:

e Predbéznou kontrolu a piipravu kalibrdi TORX (hexalobularu),

e stanoveni mezi kalibrii TORX (hexalobuldru) z tabulek dle rozméru a tolerance
uvedenych normé CSN EN ISO 10664,

e kontrolu vnéjsiho a vnitiniho praiméru rozméru pies dratky,

e stanovuje-li to predpis pro piejimku novych kalibri TORX zméfit vnitini a vnéjsi
radiusy kalibru TORX (Haxalobular),

e vyhodnoceni kalibrace a stanoveni nejistoty méfeni,

e vystaveni kalibra¢niho listu,

e vyrok o shodg¢, je-li vyzadovan.
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8 Kontrola dodavky a priprava

8.1 Kontrola dodavky

Pti vstupni kontrole se provede posouzeni typu kalibru TORX a pocet dodanych ke
kalibraci. Pocet a typ kalibrii se porovna s tdaji na objednavce, nebo podle dodaciho listu a
zaeviduje se piijeti ke kalibraci. TORX Kalibry pfedlozené ke kalibraci musi byt
uzivatelem oznaceno evidencnim c¢islem. Kontroluje se, zda oznaCeni TORX kalibrt
evidenénim cislem odpovida wdajim vV objedndvce. Piipadné nesrovnalosti se fesi
s objednatelem kalibrace. (PK, RK)

8.2 Cisténi a pfedbéZna kontrola

Kontroluje se celkovy stav a funkénost TORX Kalibru. Zjistuje se, zda kalibr TORX nema
viditelné zavady (uvolnény trn v drzaku, stopy koroze na funkénich plochach, vystipnuta
nebo zdeformovana cast kalibru, necitelny popis). Sejmuti znacek, kterymi bylo méfidlo
opatfeno pii predchozi kalibraci

V piipadé vaznych nesrovnalosti se kalibrace zamitne a kalibr TORX se vrati objednateli.

8.3 Priprava méridla
Provede se ptipadna oprava lehce poskozenych ¢asti kalibru., o¢isténi a odmasténi métidla
pomoci kartace a technického benzinu.

Pied métenim se kalibr TORX teplotné stabilizuje v prostiedi laboratofe po dobu piiblizné
1 h v blizkosti métené prostoru délkoméru nebo stojanku s mikrometrem. (PK, RK)

9 Postup kalibrace

9.1 Zarizeni na kalibraci hexalobularnich TORX kalibra

Kalibrace kalibri TORX zahrnuje sled operaci od nastaveni méficiho zafizeni, méfeni,
vyhodnoceni a zpétné kontrolni méfeni. Kalibrace se provadi zpravidla na laboratornich
délkomérech (alternativné pomoci tfmenového mikrometru nebo tfmenového mikro-
pasametru) V ustalenych podminka s teplotou blizkou 20 °C. Pro méfeni zaobleni
hexalobularniho kalibru TORX je vhodné pouzit méfici mikroskop s moznosti méfit
radiusové meéfeni, méfici SW pro vyhodnoceni méfeni, ptipadné profilomér s filtraci
meéfeni na kontute.
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& a 4
Prvotni nastaveni délkoméru s prodluzovacimi kontakty na etalon délky.

Na zacatku kalibrace se nastavi na délkoméru méfici sila 2,5N. Nastavi se na etalonové
meérce hodnota etalonu pro méteni a kontroluje se rovnobéznost prodlouzenych kontakta.
Pro kalibraci se pouziji prodluzujici kontakty pro méfeni vnéjSiho priméru kalibru TORX
oznacovaného A a vnitiniho priméru kalibru TORX oznacovaného B.

Sady méficich dratkh

Pouziji se vhodné dratky pro méfeni vnitiniho priméru dobré i zmetkové casti TORX
kalibru. Protokoluje se rozmér ptes dratky a skute¢ny vnitini pramér kalibru B.
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9.2 Kalibrace a méreni kalibru TORX

Stfedni hodnota opsané kruznice (A) kalibru se méfi hledanim maximalnich hodnot na
vrcholech Sestiramenné riizice a postupnym pootacenim.

Mista méfeni se voli optimalng, aby se pokryl cely profil kalibru TORX na pocatku, ve
stiedu a na konci. Kalibr se sou¢asné pii méfeni v jednotlivych bodech pootaéi po obvodu
razice kalibru.

Meéteni vnéjsiho primeéru kalibru

s

60°

Legenda

A opsana kruznice kalibru TORX

B priblizné 0,72A

le priblizné 0,1A

ri priblizné 0,175A

a kruznice je vedena te¢né k tvaru vybrani v bodech 1, 2 a 3.

Korelace rozméri uvedenych v obrazku je uréena pouze k podpofe kresleni tvaru
hexalobuldru s vnitinim prvkem pohonu, napf. pfi pouziti CAD systému. [L2]
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Rozmér vnitiniho priméru kalibru se méfi pomoci méficich dratki, kdy primér méticiho
dratku odpovida piiblizné¢ 0,2A. Mista méieni se voli optimalné, aby se pokryl cely profil
kalibru na pocatku, ve stiedu a na konci TORX trnu. Kalibr se soucasné¢ pii méteni
Vv jednotlivych bodech pootaci po obvodu vnitini rizice kalibru.

Me¢fteni vnitiniho priméru B pomoci méficich dratkd.

a

Pokud pfti méfeni zjistime v krajnich mistech kalibru, ze doslo k nadmérmému opotiebeni
vlivem pouzivani, je nutné kalibr vytadit.

Doporuceni: proskolit uzivatele metidla o spravném pouzivani TORX kalibra ke kontrole
vnitinich zahloubenich hlavy Sroubu.
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10 Vyhodnoceni kalibrace

10.1 Vyhodnoceni vysledki kalibrace

Z namétenych hodnot na pocatku, ve stiedu a na konci délky TORX trnu se vypocita
sttedni hodnota vnéjSiho a wvnitfniho priméru a hodnota se zaokrouhli na tisiciny
milimetru. Pokud nékteré z téchto tii az péti méfeni neni v toleranci (napt. opotiebené
krajni rizice heaxalobularu), je to divod k vyfazeni kalibru.

Pokud vSechna méteni vyhovuji, urci se konecny vysledek jako stfedni hodnota z téchto
meéfeni a zaokrouhli na tisiciny milimetru. Pofet méfeni na kalibru TORX se voli
optimaln¢ pro pokryti celé délky kalibru tak i priméru.

Méfené hodnoty, resp. uchylky od jmenovité hodnoty se zanesou do zaznamu o kalibraci,
resp. do kalibra¢niho listu. Zjisténé uchylky zvétSené o rozsifenou nejistotu méreni U pro
95% k = 2 se porovnaji s celkovymi dovolenymi chybami.

Pokud je vyZadovéano vyhodnoceni kalibrace do kalibraéniho listu, uvadi se vyrok o shod¢
dle pravidel ILAC-G8:09/2019, ve shodé snormou CSN EN ISO/IEC 17025
a TNI 01 4109-4. V ptipadé kdy vysledek a nejistota piesahuje dovolenou mez, vyrok o
shod&/neshodé¢ uvadime se zohlednénim rizika dohodnutym s uzivatelem méfidla bez

ptihlédnuti k nejistoté¢ méfent.

Ptiklady vyhodnoceni méfeni kalibru TORX:

Dobry trn
Tolerance priméru Stfedni namérena Nejistota
T80 j L
Torx kalibru - T80 @ Vyrobni hodnota méfeni
A - Opsana kruznice | podle CSN EN ISO 10664 tolerance mm mm
Horni vyrobni mez: 17,635
ENathnimé’ 17,6285 +0,0023
Dolni vyrobni mez: 17,619 opotieben
T80 Tolerance priméru Stiedni naméfena Nejistota
Torx kalibru - T80 B Vyrobni hodnota méreni
B - vepsana kruznice | podle CSN EN ISO 10664 tolerance mm mm
Hornivyrobni mez: 12,661 -
B Nadmémé
opotiebeni 12,6562 +0,0027
Dolni vyrobni mez: 12,646
Zmetkovy trn
Tolerance priméru Stfedni naméfena Nejistota
T80 . L
Torx kalibru - IP40 @Vyrobni hodnota méfeni
A - Opsana kruznice | podle CSN EN ISO 10664 tolerance mm mm
Hornivyrobni mez: 17,838 a o
o 17,8365 +0,0014
Dolni vyrobni mez: 17,831
T80 Tolerance praméru o Stiedni naméfena Nejistota
Torx kalibru - IP40 uggfzée hodnota méfeni
B - vepsana kruznice | podle €SN EN ISO 10664 o mm mm
BNadrvneme'
Horni vyrobni mez: 11,76 (maximurm) opotiebeni 11,7561 +0,0037
Grafické hodnoceni stfedni naméfené hodnoty s vynesenim nejistoty meéfeni.
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10.2 Postup v pripadé neshody

V ptipad¢, ze kalibrovany mezni kalibr TORX nevyhovi pozadavkiim, uvedenym v ¢l. 8.1;
10.1, zaznamena to kalibra¢ni laboratoif do dokumentace méfidla, nebo kalibra¢niho listu
a preda zadavateli kalibrace nevyhovujici métidlo oddélené od métidel vyhovujicich.

Pokud pii méfeni zjistime v krajnich mistech kalibru, Ze doSlo k nadmérnému opotiebeni
vlivem pouzivani, je nutné kalibr vyfadit.

Doporuceni: proskolit uzivatele méfidla o spravném pouzivani kalibri ke kontrole
vnitinich zahloubeni hlavy Sroubu.

Dobry trn
Tolerance priméru Stifedni naméfena Nejistota
T80 . L
Torx kalibru - T80 @Vyrobni hodnota méfeni
A - Opsana kruznice | podle CSN EN ISO 10664 tolerance mm mm
Hornivyrobni mez: 17,635
“Nadtwimé 17,6273 +0,0085
Dolni vyrobni mez: 17,619 opotrebent
T80 Tolerance priméru Stiedni naméfena Nejistota
Torx kalibru - T80 B Vyrobni hodnota méreni
B - vepsana kruznice | podle CSN EN ISO 10664 tolerance mm mm
Hornivyrobni mez: 12,661 O NadmEme
opotiebeni 12,6558 + 0,0050
Dolni vyrobni mez: 12,646
Nadmeérné opotiebovany pocatek dobré strany kalibru TORX.
Zmetkovy trn
Tolerance priuméru Stiedni naméfena Nejistota
T80 . L
Torx kalibru - 1P40 @Vyrobni hodnota méfeni
A - Opsana kruznice | podle €SN EN ISO 10664 tolerance mm mm
Horni vyrobni mez: 17,838 Ned
@ Nadmémé
opotiebent 17,8351 +0,0060
Dolni vyrobni mez: 17,831
T80 Tolerance priméru o Stifedni naméfena Nejistota
Torx kalibru - IP40 a?g,’g:;?ée hodnota méfeni
B - vepsana kruznice | podle CSN EN ISO 10664 . mm mm
ENadrpemg
Horni vyrobni mez: 11,76 (maximum) opotfebeni 11,7561 +0,0037

Nadmérné opotiebovana zmetkova strana TORX Kalibru.

11 Kalibraéni list

11.1 Nalezitosti kalibra¢niho listu

Kalibracni list by mél obsahovat tyto udaje:

a) nazev a adresu kalibra¢ni laboratoie,

b) potadové Cislo kalibrac¢niho listu, o¢islovani jednotlivych stran, celkovy pocet stran,

€) jméno a adresu zadavatele, popf. zakaznika,

d) nazev, typ, vyrobce a identifikacni ¢islo kalibru TORX,

e) datum piijeti TORX Kalibru ke kalibraci, datum provedeni kalibrace a datum vystaveni
kalibra¢niho listu,

f) urceni specifikace uplatnéné pii kalibraci nebo oznaceni kalibra¢niho postupu (v tomto
ptipadé KP 1.1.1/21/20),
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g) podminky, za nichz byla kalibrace provedena (hodnoty ovliviiyjicich veli¢in apod.),

h) zafizeni a pracovni etalony pouzité pii kalibraci,

1) obecné vyjadieni o navaznosti vysledkd méfeni (etalony pouzité pti kalibraci),

J) vysledky méfeni a s nimi spjatou roz$ifenou nejistotu méteni a/nebo prohlaseni o shodé
s ur¢itou metrologickou specifikaci,

K) jméno pracovnika, ktery provadél kalibraci, jméno a podpis odpovédného (vedouciho)
pracovnika, ktery kalibraci schvalil, razitko kalibra¢ni laboratote.

Pokud je se uzaviena dohoda dle normy 17025 kap. 7.1.3, uvede laboratof i vyrok o
shodé/neshod¢ s pozadavky normy nebo zvolenymi mezemi zakaznika dle dohodnutého
pravidla hodnoceni k pfihlédnuti mife rizika chybného rozhodnuti s ohledem na nejistotu
méfeni.

Akreditovana kalibracni laboratof navic uvede cislo laboratofe a odkaz na osvédCeni
0 akreditaci. Soucasti kalibra¢niho listu je téz prohlaseni, ze uvedené vysledky se tykaji
pouze kalibrovaného pfedmétu a stavu v jakém byl pfijat, Déle Ze kalibracni list nesmi byt
bez predbézného pisemného souhlasu kalibra¢ni laboratoie publikovan jinak, nez cely.

Pokud provadi kalibra¢ni, resp. metrologicka laboratof kalibraci pro vlastni organizaci,
muze byt kalibracni list zjednoduSen, piipadné vilbec nevystavovan (vysledky kalibrace
mohou byt uvedeny napi. v kalibracni kart¢ méfidla nebo na vhodném nosici, popf.
Vv elektronické paméti). V tomto piipadé je vhodné, aby kalibra¢ni laboratoi zpracovala
zaznam o méfeni (s uvedenymi métenymi hodnotami) a archivovala jej.

11.2 Protokolovani

Original kalibracniho listu se pfeda zadavateli kalibrace. Kopii kalibra¢niho listu si
ponechd kalibra¢ni laboratof a archivuje ji po dobu nejméné péti let, nebo po dobu
stanovenou zadavatelem, zarovenl se zdznamem o kalibraci. Doporucuje se archivovat
zaznamy a kalibra¢ni listy chronologicky. Vysledky kalibrace se mohou v souladu
s ptipadnymi podnikovymi metrologickymi dokumenty zanaset do kalibra¢ni karty métidla
nebo ukladat do vhodné elektronické paméti.

11.3 Umisténi kalibraéni znacky

Po provedeni kalibrace muze kalibracni laboratof oznalit kalibrovany kalibr TORX
kalibra¢ni znackou, popt. kalibraénim Stitkem nejcastéji s uvedenim cisla kalibra¢niho
listu, datem provedeni kalibrace, ptipadné s logem laboratofe. Pokud to neni vyslovné
uvedeno v nékterém internim podnikovém metrologickém piedpisu nebo kupni smlouvé se
zakaznikem, nesmi kalibrac¢ni laboratof uvadét na svém kalibracnim Stitku datum pfisti
kalibrace, protoze stanoveni kalibracni lhiity méfidla je pravem a povinnosti uzivatele.

12 Péce o kalibraéni postup

Original kalibra¢niho postupu je ulozen u jeho zpracovatele, dalsi vyhotoveni jsou piedana
pfislusnym pracovnikiim podle rozdélovniku (viz ¢l. 13.1 tohoto postupu).

Zmény, popft. revize kalibraéniho postupu provadi jeho zpracovatel. Zmény schvaluje
vedouci zpracovatele (vedouci kalibracni laboratofe nebo metrolog organizace).
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13 Rozdélovnik, aprava a schvaleni, revize

Uvedeny priklad je pouze orienta¢ni a subjekt si mize tuto dokumentaci upravit podle
internich ptedpist o fizeni dokumentd.

13.1 Rozdélovnik

Kalibracni postup Prevzal

Vytisk ¢islo Obdrzi Gtvar Jméno Podpis Datum

13.2 Uprava a schvaleni

Kalibraéni postup | Jméno Podpis Datum

Upravil

Upravu schvalil

13.3 Revize

Strana Popis zmény Zpracoval Schvalil Datum

14 Stanoveni nejistoty p¥i kalibraci TORX kalibru (pi¥iklad)

14.1 Stanoveni nejistoty kalibrace TORX trnu pomoci tfmenového mikrometru

Kalibor TORX se kalibruje méfenim pies dratky pomoci digitalniho tifmenového
mikrometru. Mikrometr s rozsahem 25 mm. Dréatky vyhovuiji stupni piesnosti II podle CSN
25 4610. Uvazuje se normalni teplota prostiedi (20+£2)°C. a normdlni soucinitel délkové
teplotni roztaznosti oo = 11,5 um/m°C. Podle uvedeného postupu se provede n = 9 méfenti,
ze kterych se ur¢i stfedni hodnota miry ptes dratky a smérodatnd odchylka S.

Nejistota z opakovanych méfeni se urci ze vztahu:
un=S/Vn=S/3

Pii vypoctu nejistoty uvazujeme pro jednoduchost valcovy profil. Vychozi rovnice ma
tento zjednoduSeny tvar:

B=Mg -2.Dg+K+4t.a.L
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kde:
B vnitini pramér kalibru TORX
Md mira pies dratky
Dd jmenovity pramér dratki
K korekce (vseho druhu, stlaceni méticich dratki)
At odchylka od normalni teploty
a soucinitel délkové roztaznosti
L méfici rozsah mikrometru (nejvétsi rozsah méteni)
Veli¢ina M(_e_ze Typ o D1_1_c1 Koeficient Prlsp.evekv
nejistot | rozdéleni | nejistota K nejistoté
Nejistota z opakovanych méfeni norm.
Ua= 0,95 um Ua | 0,91 um k=1 0,91 um 1 0,91 pm
Meéfici zatizeni — digitadlni mikrometr M rovnom.
- mezni odchylka 2 pm d| 16um V3 1,05 pm ; s
Dratky na zavity — mezni odchylka — D rovnom.
0,5 um d| 0,5 um V3 0,29 um 2 0,58 um
Korekce na vSechny vlivy - asi 2 pm rovnom.
-do nejistoty je zahrnuta odhadem 1/3 K 10,66 um 3 0,36um ! 0,36 pm
Odchylka od normalni teploty +2°C
Meéfici rozsah mikrometru o rovnom. o al =0,29
L=0,025m At | 2°C V3 1,15°C um/°C 0,33 pm
Teplotni soucinitel oo =11,5 pum/m°C
, e , Nejistota kalibrace uprok =1 1,19 um
M E)
Vyslednd mira pfes dratky d Rozsifena nejistota kalibrace U pro k = 2 2,38 um

Pfi zaokrouhlovani na tisiciny milimetru je rozsifena nejistota méfeni U = 0,003 mm

15 Validace

Kalibraéni metody podléhaji validaci v souladu s normou CSN EN ISO/IEC 17025 &l. 7.2.2.
Validaéni zprava je uloZena v archivu sekretariatu CMS.

Upozornéni
Kalibra¢ni postup je tfeba povazovat za vzorovy. Doporucuje se, aby jej organizace
prizpusobila svym pozadavkim s ohledem na své metrologické vybaveni a konkrétni
podminky. V pfipadé, Ze stfediskem provadéjicim kalibraci je akreditovana kalibracni
laboratot, mél by byt kalibra¢ni postup navic upraven podle ptisluSnych piedpisii (zejména
MPA a EA).



