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1 Predmét metodiky

Mezni kalibry slouzi ke kontrole meznich rozméra hiideld a dér. Skladaji se ze dvou
funkénich casti:
Dobra strana — slouzi ke kontrole rozmérové meze maxima materidlu u hiideli, resp.
rozmérové meze minima materialu u diry.
Zmetkova strana — slouzi ke kontrole rozmérové meze minima materidlu u htideli resp.
rozmérové meze maxima materialu u diry.
Metodika popisuje pouziti dilenskych, kontrolnich a porovnavacich kalibrt v provedeni:
e valeckové trny (do praméru 100 mm),
ploché kalibry (primér 80 mm az 250 mm),
odpichy s kulovymi konci (do praiméru 800 mm),
mezni krouzky,
tfrmenové mezni kalibry.

2 Souvisejici normy a metrologické predpisy

Cenék Nenahlo, dipl. tech. Zaklady méfeni vybranych geometrickych veli¢in - [L1]
CMS Praha 1996
Cené&k Nenahlo, dipl. tech Méfeni vybranych geometrickych velicin — CMS [L2]

Praha 2009

Kalibra¢ni postup Meéfici piipravek (pro kontrolu délkovych, popt. [L3]

KP 1.1.1/05/13 geometrickych parametril) - CMS Praha 2013

Kalibra¢ni postup Meéfici trny - CMS Praha 2011 [L4]

KP 1.1.1/16/11N

EA 4/02 M:2013 Vyjadiovani nejistot méteni pii kalibraci [L5]

TNI01 0115 Mezinarodni metrologicky slovnik — [L6]
Zékladni a vSeobecné pojmy a ptidruzené terminy
(VIM)

CSN 253100 Kalibry hladké pro diry a htidele. Druhy [L7]

CSN 25 3101 Hladké kalibry pro diry a htidele. Technické predpisy [L8]

CSN 25 3102 Kalibry hladké pro rozméry do 500 mm. Mezni [L9]
uchylky

CSN 253110 Mezni métidla. Valeckové kalibry oboustranné pram. [L10]
1 az 30 mm

CSN 253120 Mezni méfidla. ValeCkové kalibry jednostranné [L11]
prim. ptes 30 az 100 mm

CSN 253123 Mezni méfidla. ValeCkové kalibry jednostranné [L12]
prim. ptes 30 az 100 mm

CSN 25 3126 Mezni métidla. Valeckové kalibry oboustranné prim. [L13]
pfes 30 az 100 mm

CSN 25 3140 Mezni méfidla. Ploché kalibry jednostranné pram. 60 [L14]
az 160 mm

CSN 25 3142 Mezni méfidla. Ploché kalibry jednostranné pram. 60 [L15]

az 160 mm
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CSN 25 3170 Mezni métidla. Tfmenové kalibry oboustranné. Rozsah [L16]
3 az 100 mm

CSN 25 3172 Mezni métidla. Tfmenové kalibry oboustranné. Rozsah [L17]
2 az 103 mm

CSN 25 3180 Mezni méfidla. Tfmenové kalibry jednostranné [L18]
plechové. Rozsah 2 az 100 mm

CSN 25 3182 Mezni méfidla. Tfmenové kalibry jednostranné [L19]
plechové. Rozsah 3 az 500 mm

CSN 25 3185 Mezni méfidla. Tfrmenové kalibry jednostranné na [L20]
zéapichy. Rozsah 3 az 300 mm

CSN 25 3196 Mezni méfidla. Tfrmenové kalibry jednostranné. [L21]

Rozsah 105 az 500 mm

3 Kvalifikace pracovnikii provadéjicich méieni

Kvalifikace pracovnikti provadéjicich méfeni pomoci meznich kalibrli je dana pfislusnym
predpisem organizace. Tito pracovnici se seznami s metodickym postupem upravenym na
konkrétni podminky daného pracovisté provadejictho meéfeni a piipadnymi (internimi)
souvisejicimi predpisy.

Doporucuje se potvrzeni odborné zpisobilosti téchto pracovnikli prokdzat vhodnym
zpisobem, napiiklad osvéd¢enim o internim zaSkoleni, o absolvovani odborného kurzu,
v krajnim piipadé certifikatem odborné zpiisobilosti. Uroveni §koleni zavisi na zafazeni
pracovnika, dilezitosti provadéné meéfici operace, ptipadné specifickymi pozadavky
zékaznika (odbératele produkti).

4 Nazvoslovi, definice

Jmenovity rozmér — vykresem predepsany zékladni rozmér.
Mezni rozméry — vykresem povolené krajni rozméry (dva).
Skute¢ny rozmér — rozmér nameéteny, ktery lezi mezi meznimi rozméry.

Dobra strana mezniho kalibru — horni mezni rozmér htidele resp. dolni mezni rozmér
diry.

Zmetkova strana kalibru — dolni mezni rozmér hfidele resp. horni mezni rozmér diry.

Mezni uchylka — rozdil mezi jmenovitym rozmérem a jakymkoli rozmérem namétenym.
Skute¢na tuchylka — rozdil mez rozmérem jmenovitym a rozmérem skute€nym.

Dalsi terminy a definice viz TNI 01 0115.
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5 Meéridla a pomocna mérici zarizeni

Ptilozné a dotykové teploméry,
odkladaci stolky a drzaky,
Cistici prostfedky: technicky benzin nebo jiné odmastovadlo, utérka.

5.2 Prostiedky pro popis a udrzbu

Odmagnetovaci piistroj,

popisovaci pfistroj, popft. elektrické znackovaci pero,

jemny brousek, specidlni keramicky brousek, napt. Arkansas, jemny brusny pilnik,
brusné papiry atd.,

Cistici prostiedky: Cisty benzin, napt. 1¢karensky, vata, vlasovy stétec, Inéna utérka,
popt. jelenice,

mazaci a konzervacni prostredky.

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

6 Obecné podminky méreni — veli¢iny ovliviiujici vysledky méreni

Provozni méteni pomoci meznich kalibrt se provadi za téchto referen¢nich podminek:

Teplota prostiedi (20 = 5) °C,

teplotni rozdil mezi kalibrem a méfenym predmétem max. 2 °C,

klidné prostiedi bez privanu na vlivu klimatizace,

prostfedi bez nadmérné prasnosti (dosedajici na méfené plochy),

suché prostiedi s relativni vlhkosti ptiblizné do 75 %

pfipadné pomocné pomticky (stojanky apod.) by méli byt rovnéz vytemperovany na
teplotu pouzitych méfidel — odchylka max. 2 °C,

pracovnik provadéjici kontrolu musi pfi méfeni pouzivat konstantni silu pii
zasouvani kalibri do dér a na htfidele a v optimdlnim pfipadé byt zacviCen
zkuSenym pracovnikem, aby pfipadné cely kolektiv pouzival pii méfeni obdobnou
silu.

Pfed métenim musi byt kalibry a pfipadné métici pomticky umistény min. 1/2 hodiny
pobliZ méteného predmétu.

Teplota métfeného predmétu a métidel a teplota prostiedi se zjiSt'uje pred zahdjenim méfeni
a po jeho skonceni. Pti delsi dobé méfeni se kontroluji také prabézné. Ke zjisténi teploty
materialu, kalibrii a pomiicek se pouziji ptilozné nebo dotykové teploméry.

Zdroje chyb méreni

tvar, material a dalSi vlastnosti mérené soucasti,
kalibr v¢etné etalonu pouzitého pii jeho kalibraci,
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e postup méfeni (metoda)

e pracovni prostiedi pfi méfeni a v ném pusobici ovliviyjici veliCiny (teplota a
délkova roztaznost),

e subjektivni chyby pracovnika provad¢jiciho méfeni.

Moznosti eliminace téchto vlivl jsou uvedeny v ¢lanku €. 9.

7 Metrologické meze vyuziti metody méreni

Metodika popisuje pouziti dilenskych, kontrolnich a porovnavacich kalibri v provedeni
(uvedeno téz ve clanku €. 1 tohoto postupu):
e vialeckové trny (do priméru 100 mm),
ploché kalibry (primér 80 mm az 250 mm),
odpichy s kulovymi konci (do priméru 800 mm),
mezni krouzky,
tfrmenové mezni kalibry.

Ptesnost méteni vychazi z presnosti pouzitych kalibrii. Tolerance jsou uvedeny v normach
pro jednotlivé typy kalibri (viz €l. €. 2 tohoto postupu)

8 Kontrola méridla pied pouZitim a priprava na méreni

8.1 Kontrola dodavky

Zkontroluje se dodévka co do poctu a kompletnosti odpovidd dokumentaci a porovna se
s objednavkou, popf. jinym (internim) dokumentem nebo s pozadavkem na méteni (jsou-li
k dispozici kritéria ptijatelnosti — vykres, dodaci podminky apod.).

8.2 Ci§téni a predbéZna kontrola

Diikladné se ocisti méfené plochy a podle potfeby odmagnetuji. Vizudlné se kontroluji
funk¢éni a méfici plochy, ptipadné ostré hrany, mechanickd naruSeni a korodovana mista.
Kalibry s témito poskozenymi méticimi plochami se piedaji k odbornému osetfeni.

8.3 Priprava méfeného predmétu

Vyzadaji se potiebné dokumenty k meéfeni: technicky vykres méfeného predmétu, resp.
jeho konstrukéni dokumentace, potiebné technické normy, Vv piipad€ potieby se vyzada i
protilehla soucast, do které ma byt méfeny predmét pasovan nebo vsouvan.

Métené predméty, které neodpovidaji stanovenym podminkam dodavky, nelze méfenim
dale kontrolovat.

Mezni kalibry, které vykazuji nedostatky, pfipadné nemaji prokdzanu metrologickou
navaznost, nelze dale k méfeni pouzivat.



MPM 1.1.1/03/17 Metodika provozniho méreni meznimi kalibry strana 7/14
Revize: €. 0

9 Postup méreni

9.1 Rozdéleni meznich kalibra
e Dilenské kalibry (vyuzivané ke kontrole dér a hiideli ve vyrob¢),
e kontrolni kalibry (vyuzivané pfi kontrolnich procesech mezioperac¢nich a
vystupnich kontrol),
e porovnavaci kalibry (vyuzivané pfi kontrole dilenskych kalibrii, pfipadné pii
kalibraci).

9.2 Typy hladkych kalibri
e Kalibry valcové pro kontrolu dér,
e krouzky — kalibry pro kontrolu htideld,
e kalibry tfmenové pro kontrolu vyrobka velkych rozméra.

Na kazdy mezni rozmér je nutné pouzit kalibr pro:
e dobrou stranu, kterou se kontroluje mez maxima materialu u hiidele, resp. mez
minima materidlu u diry,
e zmetkovou stranu, kterou se kontroluje mez minima materialu u hiidele, resp, mez
maxima materidlu u diry.

Poznamka:

Pro diry je dolnim meznim rozmérem primér nejvétSiho geometricky spravného
obalového valce, ktery muize byt vepsan do diry tak, aby se tésn¢ dotykal nejvice
vystupujicich bodl povrchu. Rozmér kalibru idedlniho geometrického tvaru ptiléhajiciho
k dife bez vile, nesmi byt mensi, nez je mez maxima materialu. [L1]

Pro hfidele je hornim meznim rozmérem primér nejmensiho geometricky spravného
obalového valce, ktery muize byt opsadn hiideli tak, aby se té€sné dotykal nejvice
vystupujicich bodl povrchu. Rozmér kalibru idedlniho geometrického tvaru pftiléhajiciho
ke hrideli bez vile, nesmi byt vétsi, nez je mez maxima materialu. [L1]

Vyse uvedeny vyklad meznich rozméri plati pro pevna nedeformujici se télesa, nikoli pro
napiiklad pro dlouhé tycCe a trubky, kde miiZe byt tolerance tvaru vétsi nez tolerance
pruméru ty¢e nebo trubek. Vychazi se zde ztakzvaného Taylorova principu, podle
kterého ma:

e dobra strana kalibru odpovidat svym tvarem a rozméry geometricky idealnimu
protikusu (kontrolou pomoci dobré strany kalibru se maé zajistit vzijemna
zaménitelnost obrobk),

e zmetkova strana kalibru umoziiovat kontrolu jednotlivych rozméri pokud mozno
bodové (to proto, aby se zjistilo ptipadné piekroceni piislusného mezniho
rozmeéru).
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Kde:

a, valeckovy kalibr,

b, plochy oboustranny kalibr s dobrou a zmetkovou stranou,

¢, plochy jednostranny kalibr s dobrou nebo zmetkovou stranou,

d, mezni odpich s kulovymi plochami s dobrou nebo zmetkovou stranou,
e, tfmenovy oboustranny kalibr,

f, t‘tmenovy jednostranny kalibr s dobrou a zmetkovou stranou

g, titmenovy jednostranny kalibr s dobrou nebo zmetkovou stranou.

Obr. ¢. 1: Priklady vybranych typi meznich kalibra (podle [L1])
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Kde:

T — vyrobni tolerance obrobku,

Dmax, Dmin — mezni rozméry obrobku,

H — vyrobni tolerance kalibru,

z — posunuti toleranéniho pole dobré strany kalibru,
y — dovolena mez opotiebeni dobré strany kalibru.

Obr. ¢. 2: Mezni kalibry - rozméry a tolerance (podle [L1])
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Z uvedené¢ho je ziejmé, ze uvedeny princip nelze ve vSech ptipadech dodrzet a to pro
kontrolu meze minima materialu u dér. Zde neni pro zmetkovou stranu k dispozici vhodny
kalibr a je zapotiebi jej nahradit stupnicovym méfidlem. Za nejvhodnéjsi 1ze povaZovat
mikrometricky odpich.

Podle zminéného Taylorova principu vznika nasledné uspofaddni meznich kalibrt:

Kalibr do diry Kalibr na hiidel
Dobr4 strana kalibru Valeckovy ¢ep Krouzek
Zmetkova strana kalibru (Dvoubodovy odpich) Timenovy kalibr
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9.3 Vlastni postup méreni

9.3.1 Vyhody a nevyhody pouZziti meznich kalibra

Vyhody meznich kalibrii

Snadno se zjisti zaménitelnost kontrolovanych soucasti,

snadno se zjisti smontovatelnost kontrolovanych soucasti,

méfeni je rychlé, relativné pohodIné a snadné,

meéteni nevyzaduje piiliSné pozadavky na kvalifikaci pracovnika provadéjiciho
méfeni.

Nevyhody meznich kalibrii

Nelze zjistit skute¢nou hodnotu méteného rozméru,

z ptedchoziho vyplyvé, ze vysledky neni mozno vyuZzit k regulaci vyrobnich
procesu,

jednoduchost a monoténnost méteni pii méfeni velkych pocti vyrobkit miize vést
k chybam,

vzhledem K otirani méfenych ploch jejich nutnym posunem pii méfeni vyzaduje
kalibrace ve velmi kratkych kalibracnich lhitach, coZz zvySuje ekonomickou
nakladnost méfent,

protoZe na kazdy konkrétni rozmér je zapotfebi minimalné dvou kalibrli (dobra a
zmetkova strana), vyzaduje metoda velkého mnozstvi kalibrt,

Z ptedchoziho vyplyvaji velké naroky na skladovy prostor.

Pfi menSim mnozZstvi kontrolovanych rozmérii vSak prevazuji vyhody nad nevyhodami a
proto se vyuzivani hladkych meznich kalibrit dosud hojné vyuziva.

9.3.2 Zakladni pravidla a postup spravného méreni pomoci hladkych kalibri

Ukony pied sérii méieni

Zjistit dobu platnosti kalibrace pouzivaného kalibru,

seznamit se s méficim postupem,

zajistit spravné osvétleni pracoviste,

zkontrolovat, zda neni kalibr poskozen nebo zkorodovéan — v opa¢ném piipad¢ tento
kalibr nepouzivat a ptedat k oprave.

ochrénit kalibr a méfeny predmét pred narazy, padem na tvrdou podlozku a
vibracemi,

Viastni méieni

presvédcCit se Ze métené plochy predmétu a meéfici plochy kalibru jsou dokonale
Cisté, zbavené olejl, vazelin, fezné kapaliny, vody apod.,
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presveédcit se, ze teplota kalibru a méteného télesa jsou vyrovnana,

kalibr jemn¢ nasadit na méfeni misto,

dobra strana valeCkového kalibru musi méfenou dirou projit, brzdéna jen
adhezi povrchu, ve svislé poloze vlastni vahou nebo v obecné poloze silou ji
odpovidajici.

zmetkova strana valeCkového kalibru se nesmi dostat do mérené diry viibec
nebo jen s pouZitim nepriméiené sily,

dobra strana krouzZku nebo tifmenového kalibru musi obdobné prejit pres
kontrolovany hridel ve svislé poloze jen vlastni vahou nebo v obecné poloze
silou ji odpovidajici,

zmetkovy krouZek nebo zmetkova strana tifmenového kalibru se nesmi dat
vsunout na kontrolovany hfiidel bez vyvinuti nepfimérené sily nebo viibec,
meéteni opakovat minimalné dva az tfikrat a pfi kazdém opakovaném meéteni
opctovné mefené plochy odistit,

pokud se kalibr béhem pouzivani poskodi, preda se k opravé nebo vytazeni,

Po ukonceni méieni

kalibry odkladat po méfeni na dievénou nebo plsténou podlozku umisténou na
chranéném misté, na této podlozce nesmi byt umisténo jiné naradi ani material,

po skonceni méteni umistit kalibry do ochrannych pouzder nebo ptihradek tak, aby
se mezi sebou nedotykaly,

nebudou-li kalibry po delsi dobu uzivany, opatfit je tenkou vrstvou konzervac¢niho
oleje nebo vazeliny,

po provedené opraveé musi kalibr projit kalibracnim procesem.

Eliminace negativnich vlivii na méreni
Ke zvyseni pfesnosti a spolehlivosti méfeni pomoci meznich hladkych kalibrii je zapotiebi

omezit vlivy majici na méfeni negativni u€inky. Jde zejména o:

neuzivat nekalibrovana meétidla nebo kalibry s proslou kalibra¢ni lhiitou

dodrzZeni stalé teploty prostiedi pokud mozno blizici se teploté¢ 20 °C, pro kterou
jsou kalibry vypocitany,

vytemperovani teploty kalibru a méfeného télesa tak, aby rozdily jejich teploty byly
minimdlni (maximalné v desetinach K),

zamezit ptimému osvétleni méfici plochy sluncem a jinym salavym zdrojim tepla,
kontrola stavu méfici plochy kalibru (mechanické poskozeni, koroze, necistoty,
vlhkost, mastnota apod.)

kontrola stavu meéfici plochy méfeného télesa (drsnost povrchu, mechanické
poskozeni, koroze, necistota, otfepy, vlhkost, mastnota apod.),

pi1 méteni postupovat co nejjemnéji, bez pouziti nasili,

kalibry nasazovat co nejméné Sikmo k méfici ploSe,

zamezit vibracim pii métenti.
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10 Stanoveni nejistoty méreni pri (priklad)

Smysluplnost stanoveni velikosti nejistoty méieni pii pouziti meznich kalibrti je sporna.
Dtvodem je, ze mezni kalibry pouze stanovi, zda rozmér méfené plochy predmétu
vyhovuje, ¢i nevyhovuje danym tolerancim. Vysledkem méfeni tedy neni stanoveni
konkrétni velikosti veli¢iny.

Z vyse uvedeného divodu je uveden jen obecny postup stanoveni nejistoty méfeni a
piipadné pfispévky k nejistot¢ meéfeni vztahujici se ke kontrole dér a hiideli pomoci
meznich kalibri.

Ptesto lze stanovit zakladni pfispévky k nejistoté¢ méteni, které méteni ovliviuji.

Nejistotu typu A
Z vyse uvedenych duvodt nelze stanovit nejistotu typu A (nejsou k dispozici konkrétni
naméiené rozmery a jejich odchylky).

Nejistoty typu B
Ptispévky k nejistoté 1ze hledat nésledujicich oblastech:

e nejistota méfeni stanovena pii kalibraci pouzitého mezniho kalibru (jeji
hodnotu by m¢l uvadét kalibracni list pouzitého kalibru),

e stav povrchu méfeného predmétu (métené plochy). Je dany zplsobem jeho
opracovani a projevuje se drsnosti povrchu,

e ovalita (hranatost) méfen¢ho piredmétu jsou geometrické odchylky od
idedlniho tvaru diry nebo hiidele zplsobené stavem vyrobniho zatizeni
méfeného predmétu. Zvlasté u hranatosti mize dojit k nesouladu mezi
hodnotami rozméru zjiStované dvoubodovym méfenim a rozmérem
pouzitého mezniho valeckového kalibru nebo krouzku,

e geometrické vady povrchu (otfepy, ryhy apod.) musi byt pfe méfeni
dokonale odstranény,

e necistoty na povrchu (Spina, oleje, zbytky konzervacnich latek, tfisky po
obrabéni, brusny prach apod.) musi byt co nejdokonaleji odstranény,

e rozdily teplot na méfené ploSe a mezi kalibrem a méfenym piredmétem
(hodnoty teploty musi byt méfeny vhodnym dotykovym teplomérem nebo
musi byt dodrZena dostate¢né dlouha doba temperovani),

e subjektivni chyby méfice (velikost sily vyvijené na kalibr pfi méteni).

Zakladni postup pfipadného stanoveni rozsifené nejistoty méfeni vychdzi z nasledujicich
vztaht (vViz EA 4/02 - Vyjadfovani nejistot méfeni pii kalibraci - [L5]).

U, = 2Ju12 +up? + uz? + uy? + us?+ug’4u,?

Kde:

Uc - celkova nejistota méteni
U; - nejistota uvedena v kalibra¢nim listu kalibru
Uz - vliv stavu povrchu méfeného predmétu
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Uz - ovalita resp. hranatost diry nebo hiidele

us - vady povrchu

Us - vliv necistot na povrchu diry nebo hiidele (popf. kalibru)
Us - rozdily teplot mezi kalibrem a méfenym predmétem

Uz - subjektivni chyby pracovnika provadéjiciho méfeni

Z4dna ze slozek standardni kombinované nejistoty neni dominantni, u vétsiny slozek bylo
odhadnuto rovnomérné rozdéleni, vysledné rozdéleni pravdépodobnosti 1ze odhadnout jako
normalni s koeficientem rozsifeni k = 2; rozsifenou kombinovanou nejistotu méfeni lIze
tedy stanovit jako:

U= kUC = ZUC
Kde:

U — kombinovand nejistoto méteni
k — koeficient rozsiteni
Uc - celkové nejistota méfent

11 Zaznamy o méieni

Pokud ma organizace stanoveny konkrétni ziznamy o méfeni, vyuziji se. Uroveii zaznamu
je dana dilezitosti méfici operace a jeho rozsah stanovi odpovédny pracovnik subjektu
(technolog, metrolog atd.)

Tyto zaznamy by mély obsahovat napriklad:

a) identifikace pracovisté provadéjiciho méfeni,

b) potadové Cislo zaznamu, o¢islovani jednotlivych stran, celkovy pocet stran,

c) informace o méfidle a jeho identifikace,

d) veli¢iny ovliviiujici méfeni v okamziku méfeni a zpusob jejich kompenzace,

e) nazev vyrobni operace,

f) datum méfeni, (ptfipadné i Cas),

g) oznaceni pouzité metodiky méfeni (v naSem piipad¢ napi. MPM 1.1.1/03/17)

h) meéfidla pouzita pti méfeni a jejich identifikace,

i) obecné vyjadreni o navaznosti vysledk méfent,

J) vysledky méfeni a s nimi spjatou rozsifenou nejistotu méteni a/nebo prohlaseni o shod¢
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
pfislusnym pracovniklim podle rozdé€lovniku (viz ¢l. 13.1 tohoto postupu).

Zmény, popt. revize metodického postupu provadi jeho zpracovatel. Zmény schvaluje
vedouci zpracovatele nebo metrolog organizace.
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13 Rozdélovnik, uprava a schvaleni, revize

Uvedeny ptiklad je pouze orienta¢ni a subjekt si mize tuto dokumentaci upravit podle
internich ptedpisii o fizeni dokumentt.

14.1 Rozdélovnik

Metodicky postup Pievzal

Viytisk ¢islo Obdrzi utvar Jméno Podpis Datum

14.2  Uprava a schvaleni

Metodicky postup | Jméno Podpis Datum

Upravil

Upravu schvalil

14.3 Revize

Strana | Popis zmény Zpracoval Schvalil Datum

Upozornéni

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



