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1 Predmét metodiky

Tento metodicky postup se vztahuje na dilenské méfeni pomoci sady koncovych mérek
S rovnobéznymi méficimi plochami. M¢fici rozsah neni omezen, z praktického hlediska
budeme mluvit 0 méfeni malych rozmért do rozsahu 160 mm, pro velké rozméry je nutné
pouziti dalSiho pfislusenstvi koncovych mérek. Méfeni probihd porovnanim s méifenym
rozmérem a souftem jmenovitych rozméri slozenych mérek vkladanych do mezery
nastaveného kalibru.

2 Souvisejici normy a metrologické predpisy

CSN 25 3325 Drzéky zakladnich mérek a piisluSenstvi [L1]

CSN 25 3327 Dlouhé¢ drzaky zékladnich mérek [L2]

CSN EN ISO 3650 Geometrické pozadavky na vyrobky (GPS) - Etalony  [L3]
délek - Koncové mérky

CSN EN ISO 9001 Systémy managementu kvality- Pozadavky [L4]

CSN EN ISO 10012 Systémy managementu méieni - Pozadavky na [L5]
procesy méfeni a métici vybaveni

CSN EN ISO/IEC 17025 Posuzovani shody - Vieobecné pozadavky na [L6]
zpusobilost zkuSebnich a kalibra¢nich laboratofi

EA-4/02 M:2013 Vyjadfovani nejistot méteni pti kalibraci [L7]

CSN EN ISO 14253-1 Geometrické specifikace produktu (GPS) - Zkouska [L8]
obrobkii a méfidel méfenim - Cast 1: Pravidla
rozhodovani pro prok4zéani shody nebo neshody se
specifikacemi

CSN EN ISO 14253-2 Geometrické specifikace produktu (GPS) - Kontrola [L9]
obrobkll a méficiho vybaveni métenim - Cést 2:
Navod pro odhad nejistoty méteni v GPS, pfi kalibraci
meéficiho vybaveni a pii ovéfovani vyrobku

CSNENISO 1 Geometrické pozadavky na vyrobky (GPS) - [L10]
Referencni teplota pro specifikace geometrickych a
rozméerovych vlastnosti

CSN 25 0051 Normalni teplota pro srovnavani métenych hodnot [L11]
zavislych na teploté
TNI 01 0115 Mezinarodni metrologicky slovnik - Zakladni a [L12]

vSeobecné pojmy a piidruzené terminy (VIM) )
KP 1.1.1/09/12/N Drzaky koncovych mérek a ptislusenstvi (KP CMS) [L13]
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3 Kovalifikace pracovniki provadéjicich méreni

Kvalifikace pracovniki provadéjicich méfeni pomoci sady koncovych mérek je dana
ptisluSnym ptedpisem organizace. Tito pracovnici se sezndmi s metodickym postupem
upravenym na konkrétni podminky daného pracovisté provadéjiciho méteni a pripadnymi
(internimi) souvisejicimi ptedpisy.

Doporucuje se potvrzeni odborné zpusobilosti téchto pracovnikli prokdzat vhodnym
zpisobem, napiiklad osvéd¢enim o internim zaSkoleni, o absolvovani odborné¢ho kurzu,
v krajnim piipadé certifikitem odborné zptsobilosti. Uroven koleni zavisi na zafazeni
pracovnika a dualezitosti provadéné méfici operace.

4 Nazvoslovi, definice

Koncové mérky jsou etalony délky reprezentujici specifikovany dil metru, jednotky délky
mezinarodniho systému SI. V zavislosti na druhu pouziti a pozadované jakosti jsou
koncové mérky zatazeny v nékolika tiidach piesnosti. Znaéeni koncovych mérek dle CSN
EN ISO 3650 (CSN 25 3308): — koncové mérky musi byt trvale znadeny jmenovitou
délkou v milimetrech, — je-li na mérce uvedena tfida pfesnosti, musi byt pouZito toto
znadeni: kalibra¢ni tfida K: K; téida 0: 0; tiida 1: I; tiida 2: II; t¥ida 3: 111 (CSN 25 3308).

Obr. ¢. 1: Sada koncovych mérek
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Koncova mérka je ztélesnéna mira pravouhlého prifezu, vyrobend z materialu odolného
proti opotiebeni, S jednim parem rovinnych, navzajem rovnobéznych méficich ploch, které
maji schopnost piilnout k méficim plochdm jinych mérek nebo pomocnym destickam.

Prilnavost — schopnost méficich ploch mérek pfilnout plisobenim molekuldrnich sil
k jinym méficim plocham nebo na plochy se stejnou tipravou povrchu

Stfedova délka koncové mérky Ic je kolma vzdalenost stiedu volné piistupné méfici plochy
mérky a plochy pomocné rovinné desticky na kterou je druhd métici plocha mérky ptilnuta
nasunutim. Vliv pfilnuti, ktery je zahrnut do délky referen¢ni koncové mérky meétfené
interferen¢né, je porovndvacim meéfenim piendsen.

Imax

lmin
|

Obr. ¢. 2: Oznacdeni rozméri koncovych mérek

Jmenovita délka koncové meérky In je délka, ktera je na mérce vyznacena. Tolerance
jmenovité dilky se znaci te.

Uchylka stiedové délky e je dana rozdilem stfedové a jmenovité délky mérky. e.=lc-In

Rozpéti délky v je rozdil mezi nejveétsi délkou koncové mérky | max a nejmensi délkou
mérky | min .Tolerance rozpéti délky se znaci tv.

Uchylka rovinnosti méfici plochy fd je nejmensi vzdalenost mezi dvéma rovnobéznymi
plochami, mezi kterymi lezi vSechny body méfici plochy. Tolerance rovinnosti méfici
plochy se znaci ts .

Chyba méfeni je algebraicky rozdil mezi indikovanou hodnotou a pravou (skute¢nou)
hodnotou métené veliCiny.

Celkova dovolena chyba koncovych mérek zahrnuje uchylky stfedni délky méficich
ploch, dil¢i chyby k jmenovité hodnoté koncové mérky, chyby zptisobené neptesnosti ve

styku dvou navzajem pfilnutych mérek a jiné faktory majici vliv na vysledek méfeni.

Nejistota méfeni je parametr pridruzeny k vysledku méfeni, ktery charakterizuje rozptyl
hodnot, které by mohly byt pfisuzovany méfené veli¢ing.

Kontrolor (ve smyslu tohoto metodického postupu) je pracovnik provadéjici méfeni
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pomoci koncovych mérek.

Dalsi pojmy a definice jsou obsazeny v pfislusnych normach (viz ¢l. 2), a v publikacich
zamé&Fenych na metrologickou terminologii.

5 Meéridla a pomocna mérici zarizeni

e Sada koncovych mérek pro kontrolni méteni, Jde o pracovni etalon minimalné
5. sekundérniho tadu a 2. tfidy piesnosti,

e planparalelni sklo - opticka rovinna desti¢ka o min. tlous$t'ce 11 mm a rovinnosti
plochy lepsi, nez 0,1 um,

e drzéky zakladnich mérek a ptislusenstvi,

e teplomér dotykovy (té€liskovy) s méticim rozsahem min (16 az 26) °C s hodnotou
dilku stupnice min 0,2 °C, popf. jiny teplomér obdobnych parametrii, navazany na
etalon,

e teplomér prostorovy s rozsahem min (10 az 30) °C s rozliSenim min 1°C,

e (istici prostfedky: 1ékarensky (technicky) benzin nebo jiné odmastovadlo,
opticka utérka, rukavice.

Poznamka: VSechna pouzitd méfidla a pomocnd méfici zafizeni musi byt navdzana na
etalon vhodného rozsahu a pfesnosti a musi mit platnou kalibraci.

6 Obecné podminky méreni — veli¢iny ovliviiujici vysledky méreni

Provozni méfeni pomoci sady koncovych mérek se provadi za téchto referencnich
podminek:

teplota prostiedi (20 + 5) °C,

teplotni rozdil mezi méfidlem a méfenym predmétem max. 2 °C,
Klidné prostiedi bez privanu a nadmérné pra$nosti,

suché prostiedi s relativni vlhkosti ptiblizné do 75 %.

Pfed méfenim musi byt koncové meérky umisténé min. 1/2 hodiny pobliz méfeného
pfedmétu.

Teplota méfeného piedmétu a koncovych mérek kde teplota prostiedi se zjistuje pred
zahajenim méfeni a po jeho skonceni, popt. se kontroluji pribézné.

Ostatni podminky prostfedi nemaji v rozumnych mezich pfimy vliv na vysledek méfeni
a posuzuji se subjektivné podle podminek dané¢ho pracoviste.
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7 Metrologické meze vyuziti metody méreni

Material mérek:

e ocel — umé¢le starnuta — rozmérova stalost, pii pravidelném cCisténi a konzervaci je
zaruCena dlouhodoba uspokojivd pouzitelnost, lepsi pfilnavost, vyssi pevnost v
ohybu, houZevnatost,

e Keramika - vyssi tvrdost, odolnost proti otéru, korozi a chemikaliim, téméf stejna
tepelna roztaznost, leh¢i, kiehci.

Koncové mérky jsou uréené pro statické métfeni na Cistych predmeétech (obrobcich).
Koncové mérky se pouzivaji:

e pro nastaveni métidel, méficich piistroju a pfipravkd,

e k ovéfovani a kalibraci méfidel,

e jako etalon délky,

e pro ptimou kontrolu délkovych rozméra vyrobki.

Drsnost povrchu by méla byt do hodnoty Ry = 0,8 + 1,6 um. Pro zaruceni spravnosti
meéfeni ma byt teplota métenych predmétt, métidel 1 okolniho prostiedi blizkda normalni
teploté 20 °C. Odchylky od normalnich podminek méteni vedou vzdy k zhorSeni pfesnosti
méfeni a to i v pripad€, ze jsou pouzivany spravné postupy meéteni a vysledky jsou na
normalni podminky korigovany. Normalni teplota pro udavani vysledkt délkovych méteni
je 20°C Pokud nemuze byt normdlni teplota pii méfeni dodrZzena, musi byt vysledky
méfeni na tuto teplotu piepocitany. K tomu je potiebné znat souéinitele teplotni roztaznosti
métfeného predmétu a nastavovaci koncové mérky.

8 Kontrola méridla pred pouzZitim a pFiprava na méreni

8.1 Kontrola a priprava méridla

Piekontroluje se, zda sada koncovych mérek neni mechanicky poskozena a zda jsou hlavni
meéfici plochy odmasténé a bez hrubych viditelnych ryh. Vizuélni kontrola funk¢nich ploch
piikladanych mérek. Hroty ze sady piislusenstvi koncovych mérek pro vnitini meéteni
nesméji byt ohnuté a viditeln€ poSkozené narazenim.

Meridlo, které¢ vykazuje nedostatky, nelze dale k méfeni pouzivat a je nutné jej predat ke
kalibraci.
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Obr. €. 3: Sada koncovych mérek a drzaky koncovych mérek

Orzaky konzovych merek 3 kusy

907203 50 MM  Eu—
907,204 100 mm [——,— I
907,205 200 MM | e
= Rysovac! hrot 1 kus

907.204 907211 1=45 mm
907.211

Metict nokik 2 kusy
907213 1=50mm 907.213

Nozové pravitko | kus
907.210 100 mm 907.210

Rovinné raminko 2 kusy
907208 =100 mm h=l8 mm

907.209

Valadkove raminko 2 kusy
907.207 D=5 mm 1=45 mmm

907.207

Véledkove raminko & kusy
807.208 D=10 mm |=70 mm

907.206
Kontrolnf hrot | kus Vékeckove raminko 2 kusy
3. 1=4 a0, = =40 rr
e Presnd 28kladna pro dr2dky 207,205,042 pam s meren
907.212 807214 h=25 mm

Obr. &. 4: Zékladni pomucky pro méfeni s koncovymi mérkami

Pied pouzitim se mérky ocisti vatou a technickym benzinem, vylesti optickou utérkou.
Zakladni mérky se musi chranit pfed teplem kontrolora pomoci technickych prostredkd,
jako jsou rukavice, klesté pro manipulaci s piitlakem 6 N nebo 13 N.

Zkontroluje se oznaCeni koncovych mérek evidencnim cislem a kalibracni znackou.
Kalibrace métidla musi byt v dobé méteni platna. Méfidlo s proSlou platnosti kalibrace
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nesmi byt pouZzito k métfeni a musi byt znovu kalibrovéno.

8.2 Piiprava méreného kusu

Meéfeny pifedmét se umisti v prostoru, kde lze zajistit alespon zakladni podminky pro
méfteni (viz kap. 6). Méfeny predmét musi byt pfed méfenim ocistény od piipadné koroze,
zbytkl chladici a mazaci kapaliny apod. OCiSténi se provede benzinem, nebo jinym
rozpoustédlem schvalenym pro dané pracovisté. Oc¢isténi provede peclivé zejména v misté
méteni. Méfené plochy musi byt hladké, aby neposkodily vkladné koncové mérky.

9 Postup méreni

Meérky jsou dodavany v sadach a jejich skladanim k sobé lze sestavit rizné rozméry.
Meérky jsou vyrobené ze specialni kalené oceli s velkou otéruvzdornosti a malou tepelnou
roztaznosti. To je umoZnéno vysokou kvalitou povrchu bez hrubych ryh. Povrch funkénich
ploch je lapovany a je tak pfesny, ze mérky drzi samovolné pohromad¢. Po ptilozeni mérek
k sobé dojde vlivem pfilnavosti k jejich spojeni.

K sestaveni rozméru pouZijme co nejmensi pocet mérek, nejvySe 5 kusi. Stykova chyba
pti slozeni dvou mérek k sobé mize byt v rozmezi 0,00010 az 0,00020 mm a prikladanim
dalSich mérek se tato chyba zvétSuje s po¢tem mérek n - 1.

Pozadovany rozmér skladdme vzdy od nejmensi mérky, na kterou se postupné nasouvaji
dalsi mérky.

Mérky se spojuji nasouvanim jedné mérky na druhou a pohromadé je drzi adhezni sila.

Obr. ¢. 5: Priklad skladani pozadovaného rozméru z koncovych mérek

Ptiklad skladani pozadovaného rozmeéru, jednotlivé koncové mérky jsou 5. fadu 2. tfida
piesnosti s rozsifenou nejistotou U = (0,3 + 3.L) v um, pro L = m. Korekce na slepeni
koncovych merek v rozsahu (0,1+0,2 ) pm na jedno spojeni, celkem 3 spojeni.
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Jmenovity rozmér Uchylka stiedové Stfedova délka RozSifena nejistota

délky koncové mérky U=(0,3+3.L)
1,005 mm +0,00015 mm 1,00515 mm 0,000303 mm
1,02 mm -0,00009 mm 1,01991 mm 0,000303 mm
7,5 mm -0,00008 mm 7,49992 mm 0,000323 mm
70,0 mm +0,00014 mm 70,00014 mm 0,000510 mm
79,525 mm +0,00012 mm 79,52512 mm 0,001439 mm

3*(+0,00010) mm 79,52542 mm

Obr. ¢. 6: Priklad sloZzeného rozméru ze Ctyt koncovych mérek
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Metodiky méreni koncovymi mérkami

1. Piilozime 2 koncové mérky v
piekiizenim o 90° uprostifed méficich
ploch za stalého tlaku na koncové meérky.

/;&

3. Méfici plochy vzdjemné vyrovnavejte.
Meérky se drzi v rukavicich.

Pti rozpojeni se opakuje postup.

Pfi nemoznosti spojeni dvou koncovych
mérek je nutné mirn€ namastit plochy
tukem.

2. Pfi pouzitim malého tlaku otocte jednou
koncovou mérkou vac¢i druhé. Mérky
postupné pfilnavou silou, které obé spoji,
kdy dochazi ke spojeni v pozadovany
rozmer.

4. Nasleduje teplotni stabilizace. Otiete
krajni plochy spojenych mérek, a
pokracujte ve skladani stejnym zplsobem
jako v pfedchozim piipadé, az do
pozadovaného rozméru.

Prisati malych koncovych mérek na velkou:
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7

Z

1. PtiloZte jednu stranu tenké (malé) mérky 2. Posuiite tenkou malou koncovou mérku

k plose velké mérky.

po plose velké mérky s vyvinutim pfitlacné
sily. Ptekryvejte vzdjemné plochy obou
koncovych mérek.
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Prisati malych koncovych mérek:

1. Pro zabranéni ohybani malych mérek pfi 2. Posuinite tenkou malou koncovou
nasavani nejprve prilozte malou mérku na mérku po ploSe malé/tenké mérky
mérku velkou. s vyvinutim pfitlacné sily prekryvejte

vzajemné plochy obou koncovych mérek.

3. Nakonec odstrante velkou koncovou mérku
a mate pozadovany rozmér pouze malych
mérek.

Pokud se na méfici ploSe vyskytnou né¢jaké otiepy, odstraiite je opatrné pomoci specidlniho
lapovaciho kamene (ceraston) pro koncové mérky. Suchou koncovou mérkou pohybujte po
cerastonu s vynalozenim velmi nizkého tlaku. Po takovém zésahu nésleduje zpravidla
kalibrace vybrané mérky nebo celé sady. Metrologické stiedisko pfi zjisténi vétsi tichylky
sttedové délky, nez dovoluje norma, nabidne vyménu koncové merky v sad¢.

V pfipad¢, Ze méfici plochy jsou v dobrém stavu, ale namacknuti je stale jeSté obtizné,
muzete je otfit lékafskou vatou. Jeji olejové slozky vytvofi jemny film a tim zlepsi
pfilnavost méficich ploch.

Nakonec odstraiite velkou koncovou mérku. Mérky pfilozené k sobé hladkymi plochami
maji tendenci k sob& po Case velmi pevné pfilnout — vytvori studeny svar. Proto se maji
ihned po méfeni od sebe oddélit.

Typické pouziti mérek neni pro pfimé méfeni rozméru, ale pro sefizovani, nastavovani a
kontrolu jinych méfidel. PrisluSenstvim mérek jsou i riizné stojanky, drzaky a doteky, které
usnadiiuji meteni.
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Priklad uziti koncovych mérek:

Obr. ¢. 8: Méteni drazky kalibru, rozmér 6,35 mm.
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Obr. ¢. 9: Vytvoreni plochého kalibru slozeného z vétsiho poctu mérek

Obr. ¢. 10: Pouziti pro kalibraci dilenskych métidel.

—

Obr. ¢. 11: Nastaveni uhlu u sinusového pravitka.
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Korekce namérené hodnoty

Doposud jsme piedpokladali, ze méfeny piedmét i koncové mérky jsou ze stejného
materidlu. Koncové mérky se az na vyjimky vyrabé¢ji z uhlikové oceli se soucinitelem
délkové teplotni roztaznosti o = 11. 10° K%, neboli 11 um/m °C.

Materidl méfenych kustt mize byt rizny a soucinitele teplotni roztaznosti pro nejbezné;jsi
materidly uvadi tabulka:

Material Soucinitel déllﬁg)véilteplotni roztaznosti o
10”° K™ (um/m . °C)

Ocel uhlikové a nizkolegovana 11az 12

Ocel vysoko legovana (25% Ni) 18 az 21

Mosaz 19

Slitiny hliniku 23 az 24

Olovo, Zinek 29

Poznamka: Hodnoty soucinitele délkové teplotni roztaznosti « jsou informativni a mohou
se u konkrétnich slitin pon€kud lisit od hodnot uvedenych v tabulce.

Pfi méfeni materialli, které maji jiny soucinitel délkové teplotni roztaznosti a nez pouzité
métidlo je dulezita také odchylka teploty kusu a méfidla od teploty normalni, ktera musi
byt zahrnuta do vypoctu korekce. Pouhé vyrovnéani teploty méfidla a méteného kusu
nestaci. Zpusob vypoctu korekce je ukazan v tabulce pro vypocet nejistoty méteni.

10 Stanoveni nejistoty méreni (piiklad)

M¢ti se velikost vnitini drazky kalibru vySkoméru L = (6,350+0,001) mm pomoci
koncovych mérek V dilenskych podminkach. Mé&fi se vzdy 3x ve dvou smérech. Pred
méfenim se teplotné stabilizuje slozena mérka i méfeny kalibr minimalné putl. Teplota
meétené drazky a koncovych mérek se kontroluje dotykovym teplomérem. Informativné se
zm¢éfi teplota prostredi.

Pouzita méridla:
e sada koncovych mérek, slozena sada jmenovité hodnoty 6,350 mm, kalibrované
s nejistotou U = (0,3 + 3.L) v um, pro L = m, ocelové, soucinitel teplotni
roztaznosti priblizné o= 11. 10° K,
e dotykovy teplomér S rozlisenim min. 0,2 °C, kalibrovany,
e prostorovy teplomér (informativni).

Podminky pFi méreni:
e teplota kalibru 23°C,
e teplota metidel 23°C pii zahajeni méfeni, do konce méfeni neptresdhne 24°C,
e teplota okolniho vzduchu 23°C.
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Namétené hodnoty:
I. Série méfeni
16,350 [6,350 [6,351 |
II. Série méfeni
16351 [6350 [6,351 |
Stiedni naméfena hodnota: Dy = 6,3505 mm
Smérodatna odchylka: $=0,5um
Stanoveni standardni nejistoty typu A u, :
Up=—k, =22.13=0,27 um
Jn Je
kde: s - smérodatnd odchylka urcend na kalkulatoru (n€kdy oznacena S,.1)),

n - pocet méfent,

k - koeficient urceny v zavislosti na po¢tu méfeni podle nasledujici tabulky:

n 2 3 4 5 6 7 8 9

K 7012317141313 |12]|12
Pro zjednoduseni piidame nejistotu ua do tabulky pro odhad nejistoty.
Stanoveni standardni nejistoty typu B u; :
Vychozi rovnice ma pro tento piipad tvar:

Dc=Dy+A4t.a. D+Aa AT . D

kde:
Lc velikost drazky korigovana na normalni podminky,
Lm velikost drazky namétend koncovymi mérkami,
At rozdil teploty méfidla a mérek (ohfati métidla béhem méteni) 2°C,
AT odchylka teploty kalibru od normalni teploty 23 — 20 = 3°C,
L jmenovity velikost drazky,
a.D citlivostni koeficient 11 . 0,0064 = 0,0704 um/°C,
AT .D citlivostni koeficient 3 . 0,0064 = 0,0192 m . °C.

Faktor rozdéleni b je pfevracenou hodnotou koeficientu rozdéleni, viz [L10]:

e normalni rozdéleni: b=

e rovnomérné rozdéleni: b=—%=0576
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Tabulka standardnich nejistot

Zdroje nejistot Ozn. | Odhad Meze Faktor | Citlivostni | Piispévek
veli¢iny | nejistoty | rozdéleni | koeficient | k nejistoté
[mm] [nm] b k [nm]
Koncové mérky Lm 6,3505 0,319 0,5 2 0,32
U=(0,3+3*L) um
Méfena drazka
L =0,0064 m
Teplotni rozdil At - 2 0,6 0,00704 0,01
predmét — meétidlo
max. 2 °C v prabéhu
meéfeni
Korekce na slepené | 0,00015 3 0,333 1 1,00
meérky
Odchylka
(0,1 az0,2) um
Nejistota typu A Ua - 0,27 1 1 0,27
z opakovanych méfeni
Meéfend drazka kalibru | Lc 6,3507 Nejistota 1,09
uk=1)
[nm]

Stanoveni rozsirené nejistoty:

Za ptedpokladu, ze vysledné rozdéleni pravdépodobnosti je normalni, koeficient rozsireni
k = 2, vyjde po zaokrouhleni nahoru rozsifena nejistota:

U=2.1,09=2,18 um = 0,0022 mm
Vysledek méreni:
Po zaokrouhleni je vysledna velikost drazky pfepoctena na normalni teplotu:
Lc = (6,351 + 0,003) mm

Namétena hodnota véetné nejistoty vyhovuje predpisu. Stanovena nejistota méfeni Cerpa
pfiblizné tfetinu tolerance. Postup méfeni i vysledek lze prohlasit za vyhovujici.

11 Zaznamy o méreni
Pokud ma organizace stanoveny konkrétni zdznamy o méfeni, vyuziji se. Uroveii zaznamu

je dana dulezitosti méfici operace a jeho rozsah stanovi odpovédny pracovnik subjektu
(technolog, metrolog atd.).
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Tyto zdznamy mohou obsahovat naptiklad:

a) identifikace pracovisté provadéjiciho méfeni,

b) poifadové ¢islo zaznamu, ocislovani jednotlivych stran, celkovy pocet stran,

¢) informace o méfidle,

d) veli¢iny ovlivitujici méfeni v okamziku méfeni a zptisob jejich kompenzace,

e) nazev vyrobni operace,

f) datum méfeni, (pfipadné i ¢as),

g) oznaceni pouzité metodiky méfeni (v naSem ptipadé napi. MPM 1.1.1/02/17)

h) meéfidla pouzita pii méfent,

1) obecné vyjadieni o navaznosti vysledk méfent,

J) vysledky méfeni a s nimi spjatou rozsifenou nejistotu méteni a/nebo prohlaseni o shodé¢
s danou technologickou toleranci,

K) jméno pracovnika, provadéjiciho méfeni, jméno a podpis odpovédného (vedouciho)
pracovnika, razitko pracoviste.

12 Péce o metodicky postup

Original metodického postupu je ulozen u jeho zpracovatele, dalsi vyhotoveni jsou pfedana
ptisluSnym pracovnikiim podle rozdélovniku (viz €l. 13.1 tohoto postupu).

Zmény, popt. revize metodického postupu provadi jeho zpracovatel. Zmény schvaluje
vedouci zpracovatele nebo metrolog organizace.

13 Rozdélovnik, uprava a schvaleni, revize

Uvedeny ptiklad je pouze orientacni a subjekt si mize tuto dokumentaci upravit podle
internich pfedpisii o fizeni dokumentt.

13.1 Rozdélovnik

Metodicky postup Prevzal

Viytisk ¢islo Obdrzi Gtvar Jméno Podpis Datum

13.2 Uprava a schvileni

Metodicky postup  |Jméno Podpis Datum

Upravil

Upravu schvalil
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13.3 Revize
Strana Popis zmény Zpracoval Schvalil Datum
Upozornéni

Tento metodicky postup je tfeba povazovat za vzorovy. Doporucuje se, aby jej organizace
prizptisobila svym pozadavkiim s ohledem na své metrologické vybaveni a konkrétni
podminky.



