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1 Predmét kalibrace

Kalibraéni postup je urcen pro kalibraci kontrolnich a rysovacich hrotovych pfistroji podle
norem uvedenych v €l. 2, a to:
e kontrolniho hrotového pfistroje s jednou zakladnou do jmenovité velikosti 600 mm
a 1200 mm,
e kontrolniho hrotového pfistroje se tfemi zadkladnami do jmenovité velikosti 300 mm
a 500 mm,
e rysovaciho hrotového pfistroje se tfemi zakladnami do jmenovité velikosti 300
mm a 500 mm.
Kalibra¢ni postup muze byt pouzit i pro kontrolni a rysovaci hrotové pfistroje (dale jen
hrotové pfistroje) vetSsich jmenovitych velikosti, zhotovenych podle jinych norem, resp.
predpist.
Pti kalibraci hrotového pfistroje se pouziva jedna ze dvou metod:
e varianta A: pomoci soufadnicového méfticiho stroje,
e varianta B: pomoci pa¢kového ¢iselnikového tichylkoméru na pfimérné desce.

Kalibrace popsana v tomto kalibraénim postupu se tyka:
e prvotni kalibrace, resp. vstupni kontroly hrotového pfiistroje (dale jen PK),
e rekalibrace (nasledné kalibrace) béhem pouzivani hrotového piistroje (dale jen RK)
v souladu s rekalibra¢nimi lhiitami, pfedepsanymi v metrologickém fadu nebo
jiném predpisu organizace.

2 Souvisejici normy a metrologické predpisy

CSN 25 5550 Kontrolni hrotové pfistroje s jednou zakladnou [L1]

CSN 25 5551 Kontrolni hrotové piistroje se tfemi zakladnami [L2]

CSN 25 5552 Rysovaci hrotové piistroje se tfemi zakladnami [L3]

CSN 25 1910 Metidla. Méfici trny se stfedicimi dulky [L4]

CSN 255103 Kontrolni thelniky 90°. Typy, zdkladni rozméry a [L5]
technické pozadavky

CSN EN ISO 3650:2000 Geometrické pozadavky na vyrobky (GPS) — Etalony  [L6]
délek — Koncové mérky
CSN EN ISO 14253-1 Geometrické specifikace produktu (GPS) — Kontrola [L7]
:2023 soucasti a méticiho vybaveni métenim
— Cast 1: Rozhodovaci pravidla pro ovéieni shody nebo
neshody se specifikacemi
CSN EN ISO 14253-2 Geometrické specifikace produktu (GPS) — kontrola [L8]
12011 obrobkll a méficiho vybaveni métenim
— Cast 2: Navod pro odhad nejistoty méfeni v GPS, pfi
kalibraci méticiho vybaveni a pii ovétovani vyrobku

CSN EN ISO 9001:2016  Systémy managementu kvality — Pozadavky [L9]
oprava Opr.1:2018

CSN EN ISO 10012 Systémy managementu méfeni — Pozadavky na procesy [L10]
:2003 meéfeni a méfici vybaveni.

CSN EN ISO/IEC 17025 Vseobecné pozadavky na kompetenci zkusebnich a [L11]
:2018 kalibraénich laboratofi

TNI 01 0115 Mezinarodni metrologicky slovnik — Zakladni [L12]
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a vSeobecné pojmy a pridruzené terminy (VIM)
EA 4/02 M:2022 Vyhodnoceni nejistoty méteni pti kalibraci [L13]

3 Koyvalifikace pracovniku provadéjicich kalibraci

Kvalifikace pracovnikli provadéjicich kalibraci hrotového pfistroje je dana ptisluSnym
pfedpisem organizace. Tito pracovnici se seznami s kalibraénim postupem upravenym na
konkrétni podminky kalibra¢ni laboratofe nebo obdobného pracovisté provadéjiciho
kontroly métidel a souvisejicimi predpisy.

Doporucuje se potvrzeni odborné zplsobilosti téchto pracovnikii prokazat vhodnym
zpusobem, napiiklad osvéd¢enim o odborné zptisobilosti, osobnim certifikatem apod.

4 Nazvoslovi, definice

1.1 Terminy

Kontrolni hrotové prFistroje — jsou urCeny ke kontrole tvaru, orientace, polohy a
radialniho hazeni ploch téch obrobkt, které je mozno upnout mezi hroty piistroje. Oba
koniky a deska (pro stojanek s Ciselnikovym tuchylkomérem) jsou posuvné po vedeni
podstavce a lze je v pottebné poloze zajistit Sroubem a matici. Podstavec ptistroje se tiemi
zékladnami umoziiuje kontrolu ve ttech vzajemné¢ kolmych rovinach.

Rysovaci hrotové pristroje se tfemi zakladnami — jsou urceny k orysovani téch obrobkd,
které je mozno upnout mezi hroty pfistroje a umoZzuji orysovani obrobku ve tfech k sobé

kolmych rovinach.

Nejvétsi dovolena chyba (MPE) — je extrémni hodnota chyby dané jednou dvoustrannou
specifikaci s konstantnimi symetrickymi meznimi hodnotami.

Dalsi terminy a definice jsou obsazeny v uvedenych normach a ptedpisech, zejména v TNI
01 0115 a v publikacich vénovanych metrologické terminologii.

1.2 Konstrukce a provedeni

Kontrolni hrotové pfistroje maji oproti rysovacim piisnéjsi vyrobni tolerance a jsou navic
vybaveny deskou pro stojanek s Ciselnikovym tuchylkomérem.
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Obr. 1 Rysovaci hrotovy pristroj s tifemi zakladnami

5

Méridla a pomocna mérici zarizeni pro kalibraci

Ttisoutadnicovy méfici stroj (pouze pro variantu A),

packovy ciselnikovy tichylkomér s délenim stupnice 0,002 mm, popt. 0,001 mm,
méfici trn se stiedicimi dilky CSN 25 1910,

pfimérna deska, tfida ptesnosti 0,

tihelnik typu B CSN 25 5103, t¥ida piesnosti 0,

sada koncovych mérek podle CSN EN ISO 3650, ttida presnosti 1,

teplomér s méficim rozsahem 16 °C az 26 °C, hodnota dilku stupnice 0,1 °C nebo
0,2 °C,

vlasovy vlhkomér nebo termohydrograf,

odmagnetovaci pfistroj,

popisovaci pristroj, popt. elektrické znackovaci pero,

jemny brousek, specidlni keramicky brousek, lapovaci papir,

Cistici prostfedky: Cisty benzin, napt. 1€karensky, vata, vlasovy Stétec, Inéna utérka,
popf. jelenice

mazaci a konzervacni prostredky: 1ékarenska vazelina, jemny hodinaisky olej apod.

Poznamka: Pouzité etalony a pfistroje maji mit platnou kalibraci. Nékterd uvedend zatizeni
jsou alternativni.

6

Obecné podminky kalibrace — referen¢ni podminky

Kalibrace hrotovych pfistroju se provadi v ¢isté mistnosti s omezenym proudénim vzduchu
za téchto podminek:

Teplota prostiedi: 20°C+t2°C
Zména teploty vzduchu za 1 hodinu: max. 1 °C
VIhkost vzduchu: max. 75 % relativni
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Kalibrovany hrotovy pfistroj se temperuje spolu s meficimi prostiedky, uréenymi pro jeho
kalibraci, po dobu 2 hodin. Teplota se mé&fi pied zahajenim kalibrace, po jejim skonceni,
piipadné i béhem kalibrace. Relativni vlhkost se méfi pred zahdjenim kalibrace.

7 Rozsah kalibrace

Pti kalibraci hrotového pfistroje se provadéji tyto zkousky:
e Vng¢jsi prohlidka hrotového piistroje (Cl. 8),
e metrologické parametry hrotovych pfistrojii (¢l. 9.1),
e méfeni metrologickych parametri S pouzitim SMS (¢l. 9.2),
e m¢éfeni s pouzitim Ciselnikového tichylkoméru a ptimérné desky (¢l. 9.3).

8 Kontrola dodavky a priprava

1.3 Kontrola dodavky hrotovych pfistroji ptedlozenych ke kalibraci

Hrotovy pfistroj pfedlozeny ke kalibraci musi byt oznacen evidenénim c¢islem. Nesmi byt
viditelné poskozeny a zkorodovany. Provede se kontrola podle objednavky nebo dodaciho
listu a zaeviduje se pfijeti ke kalibraci.

(PK, RK)

1.4 Cisténi a pfedbézna kontrola

Hrotovy pfistroj se oCisti 1ékafskym benzinem a prohlédne a podle potfeby odmagnetuje.
Pfistroj nesmi byt mechanicky poskozeny, ani nadmérné opotiebeny, nebo rezavy. Hroty
musi pevné sedét v lozich, nesméji byt narazené nebo ulomené. Posuv a zajiSténi hrota
musi byt funkéni a plynuly. Neni-li hrotovy pfistroj provozuschopny, vytadi se.
(PK, RK)
Mirn¢ korodovana mista se prelesti jemnym lesSticim papirem, jemnym brouskem se opravi
narazené hrany a hroty, pfipadné ve spolupraci s majitelem hrotového pfistroje se
zabezpeci jejich vymeéna.
(pouze RK)

1.5 Ptiprava hrotovych pfistroju ke kalibraci

Po provedeni pifipadnych Uprav se hrotovy pfistroj znovu umyje lékafskym benzinem a
prelesti utérkou. Pfed méfenim se pristroj dostatecné dlouhou dobu teplotné stabilizuje
poloZenim na pfimérnou desku, spole¢né s etalony pouzivanymi pii kalibraci.

(PK, RK)
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9 Postup kalibrace

1.6 Metrologické parametry hrotovych piistroju

KONTROLNI TRN

7e :»_L_”: :

Kontrolni hrotovy p¥istroj s jednou zikladnou dle CSN 25 5550

U hrotového pfistroje s jednou zdkladnou se méfi tyto parametry:

Uchylka rovnobé&znosti osy hrotii se spodni zakladnou (// A),

uchylka rovnobéznosti osy hrott k desce pro stojanek (// B),

uchylka rovnobéznosti osy pohyblivého hrotu k desce pro stojanek (// C),
uchylka rovnobéznosti osy pohyblivého hrotu k vedeni podstavce (// C).
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Kontrolni hrotovy pkistroj s tfemi zakladnami dle CSN 25 5551
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U hrotového pfistroje se tfemi zakladnami se méti tyto parametry:

Uchylka rovnobé&znosti osy hrotti ke spodni zékladng& (// A),

uchylka rovnobéZnosti osy hrotii k desce pro stojanek (// B),

uchylka rovnobéznosti osy hrotl k bo¢ni zakladné (// D),

uchylka rovnobéznosti osy pohyblivého hrotu k desce pro stojanek (/ B),



KP 1.1.1/06/23 Kontrolni a rysovaci hrotové pristroje strana 8/13
Revize: ¢. 1

e tchylka rovnobéznosti osy pohyblivého hrotu k vedeni podstavce (// C),
e uchylka kolmosti ¢elni zakladny ke spodni zakladné (L A),
e Tchylka kolmosti boéni zakladny ke spodni zakladné (L A).
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Rysovaci hrotovy pfistroj s tfemi ziakladnami dle CSN 25 5552

1] 0,05/300|4]

Mezni dovolen¢ hodnoty uvedenych uchylek jsou uvedeny v normach CSN 25 5550, CSN
25 5551 a CSN 25 5552. Pro rysovaci hrotové pfistroje jsou tolerance volnéjsi, nez pro
pfistroje kontrolni.

1.7 Méteni metrologickych parametrii S pouzitim tfisoufadnicového meéficiho stroje
(varianta A)

Hrotovy pfistroj se umisti na pracovni stil méficiho stroje. Zkalibrovany méfici trn se
stfedicimi dilky (CSN 25 1910) se upne do hrotového pfistroje. Postupné se méfi
jednotlivé parametry, resp. uchylky podle ptislusné CSN.

1.8 Méfeni s pouzitim packového Cciselnikového uchylkoméru a piimérné desky
(Varianta B)

Hrotovy pfistroj se umisti na pfimérnou desku a mezi hroty se upne zkalibrovany méfici
trn se stfedicimi dilky (CSN 25 1910). Jednotlivé tichylky rovnobéznosti predepsané
ptislusnou normou CSN se zjistuji pomoci packového Eiselnikového uchylkoméru
upnutého do stojanku. Uchylky kolmosti u piistrojii se tfemi zékladnami se zjistuji
vkladanim koncovych mérek mezi kontrolovanou zakladnu a kontrolni uhelnik typ B CSN
25 51083.
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10 Vyhodnoceni kalibrace

1.9 Postup vyhodnoceni

Métené hodnoty, resp. uchylky od jmenovité hodnoty se zanesou do zdznamu o kalibraci,
resp. do kalibra¢niho listu. Nejistoty méfeni se stanovuji v souladu s dokumentem EA 4/02
-viz kap ¢. 14 tohoto kalibraéniho postupu. Zjisténé uchylky zvétSené o rozsifenou
nejistotu méteni U se porovnaji s dovolenymi meznimi ichylkami uvedenymi v CSN (viz
&l. 9) Pokud kalibrovany hrotovy piistroj vyhovuje ptislusné CSN, oznaéi jej kalibraéni
technik kalibra¢ni znackou, jemné jej nakonzervuje a odloZi na misto pro vydej métidel.

1.10 Postup v ptipad¢ neshody

V piipadé, ze kalibrovany hrotovy pfistroj vykazuje vétsi uchylky, nez ptipoustéji uvedené
CSN (viz &l 9), kalibra¢ni znacka se nevydava, hrotovy piistroj se oznadi ¢ervenou
znackou (napf. lihovym fixem) a kalibra¢ni laboratof navrhne vlastnikovi hrotového
piistroje dalsi postup (Upravu nebo jeho vytazeni).

Poznamka: Akreditovana kalibracni laboratof postupuje podle specifickych predpist.

11 Kalibracni list

1.11 Nalezitosti kalibra¢niho listu

Kalibracni list by mél obsahovat tyto udaje:

a) nazev a adresu kalibra¢ni laboratofte,

b) poradové ¢islo kalibra¢niho listu, o¢islovani jednotlivych stran, celkovy pocet stran,

€) jméno a adresu zadavatele, popf. zakaznika,

d) nazev, typ, vyrobce a identifika¢ni ¢islo kalibrovaného hrotového piistroje,

e) datum piijeti hrotového pfistroje ke kalibraci (nepovinné), datum provedeni kalibrace a
datum vystaveni kalibracniho listu,

f) urceni specifikace uplatnéné pii kalibraci nebo oznaceni kalibra¢niho postupu (v tomto
ptipadé KP 1.1.1/06/23),

g) podminky, za nichz byla kalibrace provedena (hodnoty ovliviiujicich veli¢in apod.),

h) meéfidla pouzita pii kalibraci,

I) obecné vyjadieni o navaznosti vysledkt méfeni (etalony pouzité pii kalibraci),

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

K) jméno pracovnika, ktery hrotovy pfistroj kalibroval, jméno a podpis odpovédného
(vedouciho) pracovnika, razitko kalibra¢ni laboratofte.

Akreditovana kalibra¢ni laboratof navic uvede Cislo laboratofe a odkaz na osvédceni o
akreditaci. Soucasti kalibracniho listu je téZ prohlaseni, Ze uvedené vysledky se tykaji
pouze kalibrovan¢ho predmétu a kalibracni list nesmi byt bez predb&ézného pisemného
souhlasu kalibrac¢ni laboratofe publikovan jinak nez cely.
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Pokud provadi kalibra¢ni, resp. metrologicka laboratoi kalibraci pro vlastni organizaci,
muze byt kalibra¢ni list zjednoduSen, ptfipadné vibec nevystavovan (vysledky kalibrace
mohou byt uvedeny napt. v kalibra¢ni kart¢ meéfidla nebo na vhodném nosici, popf.
Vv elektronické paméti). V tomto ptipad¢é je vhodné, aby kalibra¢ni laboratoi zpracovala
zaznam o méfeni (s uvedenymi méfenymi hodnotami) a archivovala ho.

1.12 Protokolovani

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

1.13 Umisténi kalibra¢ni znacky

Po provedeni kalibrace muze kalibraéni laboratof oznacit kalibrovanou podlozku
kalibra¢ni znackou, popi. kalibracnim Stitkem nejcastéji s uvedenim c¢isla 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 piisti
kalibrace, protoze stanoveni kalibra¢ni lhiity métidla je pravem a povinnosti uzivatele.

12 Péce o kalibracni postup

Original kalibracniho postupu je ulozen u jeho zpracovatele, dalsi vyhotoveni jsou predana
ptislusnym pracovniklim podle rozdélovniku (viz ¢l. 13.1 tohoto postupu).

Zmeény, popf. revize kalibraéniho postupu provadi jeho zpracovatel. Zmény schvaluje
vedouci zpracovatele (vedouci kalibracni laboratofe nebo metrolog organizace).

13 Rozdélovnik, tprava a schvaleni, revize

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

1.14 Rozdélovnik

Kalibraéni postup Prevzal

Vytisk ¢islo Obdrzi utvar Jméno Podpis Datum
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1.15 Uprava a schvaleni
Kalibraéni postup | Jméno Podpis Datum
Upravil
Upravu schvalil
1.16 Revize
Strana Popis zmény Zpracoval Schvalil Datum

14 Stanoveni nejistoty méreni pri kalibraci kontrolniho hrotového pristroje do
jmenovité délky 500 mm

Ptiklad stanoveni nejistoty pii méfeni rovnobéznosti hrotd a ploch pomoci packového
¢iselnikového uchylkoméru na ptimérné desce — varianta B (viz ¢l. 9).

Kalibrac¢ni zatizeni:
e Packovy Ciselnikovy uchylkomér s délenim stupnice 0,002 mm,
e kontrolni trn 300 mm, popt. 500 mm,
e piimérna deska zulova, stupen piesnosti 00.

Monitorovaci zafizeni:
e Dotykovy téliskovy teplomér,
e termohydrograf.

Podminky méfeni:
e Teplota: 20 °C + 2 °C,
e vlhkost vzduchu relativni: 40 % az 60 %.

Teplota hrotového pfistroje a pfislusnych etalonli byla vyrovndna, soulinitelé¢ délkové
roztaznosti se predpokladaji stejné, takze ptipadnou chybu zptisobenou vlivem teploty lze
zanedbat.

Stanoveni nejistoty typu A by bylo zavadéjici pro velmi malou variaci idaji packového
uchylkoméru. Misto toho se uvazuje slozka nejistoty, odvozena od mezni chyby
uchylkoméru.
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Odhad nejistoty pii kalibraci hrotového pfistroje packovym uchylkomérem

R Meze Faktor Citlivostni Prispévek
Zdroj nejistoty . Y . . .
nejistot rozdéleni koeficient K nejistoté
Mezni chyba 1 0,5 1 050
packového uchylkoméru pum norm. ’
Odhad cteni % dilku 0,5 0,577 1 029
stupnice uchylkoméru pum rovn. ’
Uchylka valcovitosti 0,8 0,5 1 0.40
kontrolniho trnu pm norm. ’
Uchylka rovinnosti 2 0,5 1 100
pfimérné desky + 2 um pm norm. ’
Nejistota u pro pravdépodobnost P=68 % 1,22

Rozsifena nejistota:
U=k-u=2-122=25um

Uvedena rozSifend nejistota meéfeni je vyjadiena jako standardni nejistota méteni
vynasobena koeficientem kK = 2, coz pro normalni rozdéleni odpovida pravdépodobnosti
pokryti P =95 %.

Poznamka:

Pii stanoveni nejistoty kalibrace pomoci tfisouradnicového méticiho stroje (viz varianta A)
se postupuje obdobné. Teplotni chyby jsou korigovany korekénim systémem stroje.
Nejistota typu A je vzhledem k malé variaci idajii zanedbatelna.

Jako dil¢i slozky nejistoty se v tomto ptipadé berou v uvahu:

e Hodnoty z kalibra¢niho listu stroje,

e slozka odvisld z maximalni dovolené chyby stroje (ptfevzato z dokumentace stroje),

e slozka charakterizujici kontrolni trn (4daj z kalibra¢niho listu a nejvétsi dovolena
chyba valcovitosti trnu).

15 Validace

Kalibra¢ni metody podl¢haji validaci v souladu s normou CSN EN ISO/IEC 17025 ¢&l.
7.7.2 Validac¢ni zprava je ulozena v archivu sekretariatu CMS.

Upozornéni

Kalibraéni postup je tieba povazovat za vzorovy. Doporuuje se, aby ho organizace
prizptusobila svym poZadavkiim s ohledem na své metrologické vybaveni a konkrétni
podminky. V pfipadé, ze stfediskem provadéjicim kalibraci je akreditovana kalibra¢ni
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laboratot, mél by byt kalibra¢ni postup navic upraven podle piislusnych piedpist (zejména
MPA a EA).

Zmény proti predchozimu vydani z roku 2008

V revidovaném vydani kalibraéniho postupu byla provedena formalni uprava podle
sou¢asného vzoru CMS, aktualizovana normativni zékladna a doplnény ptiklady méfidel a
pievzaty vysvétlujici naértky z piislusnych CSN. Dale byl upraven a zjednodusen piiklad
stanoveni nejistoty méfeni pii kalibraci.



