Kalibracni postup KP / 2 / 2018
Postup pro kalibraci svinovaciho metru, pouzivaného k domeéreni ujeté vzdalenosti pri zjistovani hodnoty
ucinného obvodu pneumatik

Kalibrace se provadi porovnavaci metodou pomoci ocelového meéficiho pasma s platnou kalibraci,
zarazeného jako hlavni etalon.

Provede se vizudlni kontrola a kontrola funcnosti svinovaciho metru v rozsahu:
- (Citelnost stupnice, rovnomérnost déleni stupnice, Uplnost Udajt (oznaceni jmenovitych hodnot);
- funkcnost vtahovaciho mechanizmu a brzdy;
- funkénost dorazové packy, kontrola nulové hodnoty (vnitfni plocha pliSku dorazové packy musi
licovat s krajem méfici pasky); nyty musi umoznit volny posun dorazové packy v rozmezi 1 mm.

Mérici pasmo se rozvine do pozadované délky a ryska 0 m se umisti tak, aby jeji osa licovala s pevnou a
»ostrou" hranou (napr. stolu).

Svinovaci metr se zachyti dorazovou packou o hranu stolu rovnobézné a co nejblize k méficimu pasmu.
Priklad je uveden na nasledujicim obrazku 1.

Obrazek 1.

Méfici pasmo se volné polozi, pripadné napne tak, aby byla eliminovana vinitost pasku v pricném i
podélném sméru.

Svinovaci metr se napne silou jako pfi béZzném méreni (tj. aby byla eliminovana vinitost pasku), ale
zaroven takovou, aby nedoslo k vytrzeni méficiho pasku z pouzdra.

Porovnanim vzajemné polohy os obou rysek, tj. na méficim pasmu i na svinovacim metru se urci
odchylka od jmenovité délky. Porovnani se provede na hodnotach po 0,5 m dle jmenovité délky
svinovaciho metru.

Méreni se provede pri stabilni teploté (kolisani teploty béhem méreni nesmi prekrocit 2 °C) a v rozmezi
teplot okoli 16 °C az 24 °C.
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Vypocet nejistoty méreni je uveden na kalibracnim listu KL / 2 / xxxx
Kde xxxx je rok kalibrace

Vzorce pro vypocet nejistot

Nejistota méreni — etalon (mérici pasmo 20 m):
(z kalibracniho listu, U= (0,2 + 0,03:L) mm, kde Lje | 0,29 mm )
méfena délka v [m]) (L=3m) | %= =015mm
v- , 0,5
Rozlisitelnost etalonu (pasma): 1 mm U, = NG = 0,29 mm
1
Chyba nastaveni nuly (odhad): 2 mm Uz = N 0,58 mm
v 0,5
Chyba odectu hodnoty (odhad): 1 mm Uy = NG = 0,29 mm
. , .. 2
Vliv napinaci sily (odhad): 4 mm Us = ﬁ = 1,15 mm
. 0,25
Vliv teploty (odhad): 0,5mm | ug= f = 0,14 mm

Ue = \/0,152 + 0,292 + 0,582 + 0,292 + 1,152 + 0,14? = 1,37 mm
U=u.-k=137-2=274=3mm

k ... koeficient rozsireni
(k= 2 pro 95% pravdépodobnost vyskytu pravé hodnoty veliciny v intervalu daném nejistotou mérenti)

Uc ... kombinovana standardni nejistota méreni
U ... rozSitena nejistota méreni
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