Vyhodnocovani vysledku méreni

Spravné postupy vyhodnocovani
méreni

V dalsi ¢asti pfispévku je pozornost vé-
novana spravnym postuptim vyhodnocovani
naméfenych hodnot pfi revizich elektrickych
zafizeni. Vychozim materidlem jsou vysledky
nedavno uskute¢néné ankety, které jsou vel-
mi prekvapivé vzhledem k tomu, Ze se této
problematice vénovalo mnoho ¢asu i usili na
aktivech a v odbornych ¢lancich.

Zakladnim cilem ankety bylo upozornit
vSechny uZivatele méficich pfistrojl na sprav-
ny postup pfi vyhodnocovéni vysledki mére-
ni s tim, Ze si zasadné uvédomi, jaké maji
jejich pouzivané pristroje vlastnosti a jaké
jsou mozné nejistoty (chyby) méficiho pfi-
stroje na prahovych hodnotach specifikova-
nych v pfislu§nych normach. A to nejen ve
vztahu k posuzovéni pfediazeného jisténi pfi
meéfeni impedance vypinaci smycky, ale i pfi
vSech ostatnich méfenich, napf. pfi posuzo-
véani vybavovaciho proudu a doby u proudo-
vych chrani¢i. Tedy jakou nejvétsi hod-
notu miiZe mit predfazeny jistici prvek
v pripadé posuzovani hodnoty impedance
vypinaci smycky, aby s pFipo¢tenim pra-
covni nejistoty (chyby) pristroje bylo moz-
vyhovujici.

Toto zéasadni pfipomenuti bylo nac¢asovano
také mj. z divodu bliZiciho se terminu ukon-
Ceni platnosti opravnéni pro revize elek-
trickych zarizeni vyplyvajicitho ze zakona
¢. 124/2000 Sb. a predpokladu, Ze tato proble-
matika bude pfedmétem i posuzovani sprav-
nych postuptl reviznich technikll pfi vyméné
opravnéni, kdy se kontroluje i obsah vystave-
nych reviznich zprav. Ostatné tato problema-
tika je aktudlni stile a neni platna jen v obdo-
bi prezkuSovani reviznich techniki.

V ¢lanku uvefejnéném v odbornych ca-
sopisech, ktery vysledky ankety vyhodnotil,
bylo mj. podrobné vysvétleno, jak by méli
revizni technici pti vyhodnocovani vysledka
spravné postupovat. Byla pfipomenuta pii-
sluné zékladni ustanoveni norem fady CSN
EN 61557, pficemz se vysvétleni tykalo pre-
devs§im aplikaci zdkladni nejistoty (chyby)
a pracovni nejistoty (chyby).

Pro nazornost byl uveden piiklad udajt
jednoho z pfistrojt, které by mél obsahovat
kazdy navod k obsluze méficiho pfistroje.
Cilem tohoto pfikladu bylo upozornit pre-
devsim na spravnou aplikaci pracovni ne-
jistoty (chyby) v prfislusnych pasmech jme-
novitych rozsahu, a tedy upozornit, Ze roz-
sah zobrazeni je sice od 0,01 Q s rozli§enim
10 mQ, ale pozor — jiZ jmenovity rozsah je

rozdélen do tfi pdsem a vlastni jmenovity
rozsah je aZ od 0,15 Q, nebot aZ od této hod-
noty, nikoliv od hodnoty 0,01 Q, jsou vyrob-
cem pfistroje zaruceny pracovni a zdkladni
nejistota (chyba.)

Uvadéné jmenovité hodnoty revizniho
technika informuji, Ze prislu§né nejistoty
(chyby) se vztahuji pouze k uvedenym hod-
notdm napéti a frekvence. Z toho mj. vyply-

pedanci smycky. Pracovni a zdkladni nejisto-
ta (chyba) jsou u tohoto pfistroje (prikladu)
vztaZzeny ke tfem pasmim jmenovitého roz-
sahu. Je to takto obvykle uvadéno proto, Ze
je velmi sloZité dosahnout pri nastavovani
(justovani) pristroje béhem jeho vyroby
linearni priabéh nejistoty (chyby) pro celé
pracovni pasmo. Nicméné nékteré piistroje
maji tento udaj uvadén pro celé pracovni pas-
mo, a tak je tfeba pfi ndsledné kalibraci pii-
stroje pozéadat kalibra¢ni laboratof o ovéreni
uvadénych ddaji a z vysledka pak vyvodit
odpovidajici zavéry.

Z rozdilu udajii pracovni a zdkladni nejis-
toty (chyby) vyplyva, jak je dileZité tyto ne-
jistoty (chyby) rozliSovat, nebot pii nespravné
aplikaci pripocteni nejistoty (chyby) by vy-
hodnoceni namétenych tidaju, zejména v bliz-
kosti meznich hodnot, mohlo zpisobit, Ze se
predrazené jisténi bude nespravné povazovat
jesté za vyhovujici.

Ing. Jiri Sajner, JHS Elektro

Pozn.:

Veétsinou jsou v technickych parametrech
k pristroji uvedeny pouze nékteré iidaje, napr:
Jje uveden udaj chyba méreni bez bliZsi identi-
fikace a neni jasné, zda jde o nejistotu (chybu)
pracovni nebo zdkladni. Casto chybi i iidaj
o0 jmenovitém pracovnim rozsahu, ktery vlast-
né uZivateli definuje pracovni pdsmo pristroje
s definovanymi nejistotami (chybami). V tom-
to pripadé je nezbytné diirazné si od dodava-
tele pristroje vyZddat doplnéni vSech prede-
psanych idajii, aby bylo mozné viibec s pri-
strojem kvalifikované pracovat.

Bez uvedeni jmenovitych pracovnich roz-
sahit a pracovnich nejistot (chyb) neni
mozné vysledky méreni vérohodné vy-
hodnocovat.

Velmi Casto totiZ dochdzi k zdméné tda-
jb o rozsahu zobrazeni a jmenovitého pra-
covniho rozsahu. Revizni technici ¢asto ne-
spravné pouZziji idaj o rozsahu zobrazovani
jako udaj, od kterého jiZ mohou méfeni vy-
hodnocovat.

Jak tedy postupovat pii vyhodnocovani
idajo?

Jsou-li k dispozici pfistroje s analogovym
zobrazovanim, tak se jako zakladni hodnota
pro vyhodnocovani bere vZdy nejblizsi veétsi
hodnota tdaje, ktery je vyznacen na stupnici
pristroje. K té se pak pfipocita ptislusna pra-
covni nejistota (chyba) uvedena v technic-
kych podkladech.

U pristroju s digitdlnim vyhodnocovanim
se k zobrazené hodnoté pripocita piislusna
pracovni nejistota (chyba), kterd je obvykle
uvadéna v procentech a jejiz soucasti je jeste
uidaj uvedeny v digitech (D) — je-li tato ne-
jistota (chyba) viibec uvedena.

Byla-li zobrazena pravé hodnota presné
na rozhrani uvedenych dvou pasem jmeno-
vitych rozsaht, kdy jedno pasmo kon¢i napt.
hodnotou 0,5 Q a druhé také zac¢ind hodno-
tou 0,5 Q, pouZzije se logicky vzdy vétsi ne-
jistota (chyba) z uvedenych rozsahii pracov-
nich pasem.

Je-li udaj o rozliSeni napt. 10 mQ, pak
i kdyZ jsou pracovni padsma uvedena napf.
0,15az 0,5 Q2 a 0,5 az 1,0 Q, a ne presnéji
0,15az 0,50 Q a 0,50 az 1,00 Q, tak revizni
technik i pfes tuto nepfesnost matematicky
presného zaznamu musi aplikovat piipocet
nejistoty (chyby) se zaokrouhlenim na dvé
desetinna mista a pripocet nejistoty (chyby)
v digitech vzdy aZ na druhém misté za de-
setinnou ¢arkou, protoZe ma jasné uvede-
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no rozliSeni 10 mQ. Nesprdvné by k udaji
0,5 Q pfipoditaval pracovni nejistotu (chy-
bu) zaokrouhlenou na jedno desetinné mis-
to a nejistotu (chybu) v digitech pfipocitaval
rovnéZ na prvni misto za desetinnou teckou.
Spravné by vsak idaje mély byt uvedeny
vidy tak, aby byl jednoznacné stanoven
rozsah, tedy napt. 0,15 az 0,49 Q a 0,50
az 0,99 Q.

Nemad-li uZzivatel pfistroje dostatecné in-
formace nebo si disledné nezjisti zdkladni
tdaje pro vyhodnoceni, tj. jmenovity pra-
covni rozsah (pasmo), pro které je definovana
jak zékladni, tak pracovni nejistota (chyba),
a s tim také daleZitou informaci o rozliSeni
v téchto rozsazich, mize dojit k nespravné-
mu vyhodnoceni méfeni.

Priklad 1:

Jeden revizni technik nespravné vyhod-
notil, Ze by interval vysledku pro dalsi vy-
hodnocovéni pfi uvedené pracovni nejisto-
té ve tvaru £10 % NH + 5D a pfi zobraze-
ni udaje na pfistroji 1 Q byl, po pfipocteni
pracovni nejistoty (chyby), v rozmezi 1,4 aZ
1,6 Q. Nevzal totiz v ivahu informaci o roz-
liSeni pfistroje v trovni 10 mC2, tj. zobra-
zovani na dvé desetinnd mista, a vycha-
zel pouze z toho, Ze pfifazeni pracovni ne-
jistoty (chyby) bylo uvedeno pro pasmo
0,5 az 1,0 Q. Chybéjici nula (0) za udajem
1,0 Q jej vedla k tomu, Ze k udaji 1,0 pfi-
pocetl nejistotu (chybu) 10 %, tj. 0,1 Q, do-
stal tak 1,1 Q a po pripocteni 5D se dostal
k hodnoté 1,6 Q. Pak od hodnoty 1,0 Q ode-
¢etl zminénych 10 %, tj. 0,1 Q, a dostal tak
0,9 Q a po pfipocteni 5D mu vysla hodnota
1,4 Q. Pfi respektovani rozliSeni 10 mQ by
vSak horni hranice intervalu byla jina, nebot
k udaji 1,0 Q je tfeba spravné pricist 10 %
z této hodnoty, tj. 0,1 Q, a k souctu 1,1 Q
jesté na druhé desetinné misto 5D, coZ by
znamenalo vyslednou horni hranici 1,15 Q,
se kterou by se pak posuzovala dovolend
hodnota ve vztahu k pfedfazenému jisténi.

V praxi se vétSinou postupuje pri vy-
hodnocovani impedance smycky tak, Ze
se vyhodnocuje pouze hodnota horniho
intervalu. Pfipomeiime si, Ze vySe uvede-
ny Udaj o pracovni nejistoté (chybé) ve tva-
ru +£10 % NH + 5D je nespravné (neupln¢)
uveden; spravné by mél byt ve tvaru +(10 %
NH + 5D).

Piiklad 2:

V tabulce je popsan piiklad 2 po korek-
ci nepresnosti ¢i nespravnosti vcetné upres-
néni udajli o pracovni nejistoté (chybé) tak,
aby vyhovély pozadovanym kritériim podle
CSN EN 61557 i formam matematického za-
pisu. V prikladu 2 (viz tab.) jsou jiZ pdsma
jmenovitych rozsaht definovéna tak, aby ne-
byl revizni technik na rozpacich, ktery udaj
o pracovni nejistoté (chybé) ma respektovat.
Spravné je uveden i idaj o pracovni nejisto-
t€ (chybé) s tim, Ze byly doplnény zavorky za
rozptylem (znaménkem =). ProtoZe je pracov-

ni nejistota (chyba) uvedena s rozptylem =, je
mozné vypocitat interval, ve kterém muzZe byt
udaj pro vyhodnocovani naméfenych hodnot.
Pracovni nejistota (chyba) je v prikladu 2
uvedena zapisem (10 % NH + 2D). Zname-
né to, Ze vyhodnocovaci udaj je v rozmezi
—10 % NH -2D az +10 % NH +2D. Pfi vy-
poctu nejistoty (chyby) se vZdy ddaje zao-
krouhluji smérem nahoru na tdaj odpovida-
jici rozliSeni — tedy napf. pfi rozliSeni 10 mQ
se nejdiive vypocitany idaj pracovni nejisto-
ty (chyby) v procentech zaokrouhli na druhé
desetinné misto smérem nahoru a pak se pfi-
pocte jeste prislusna nejistota (chyba) v digi-
tech (je-li uvedena).

Zobrazi-li ptistroj 0,15 Q, ¢ini 10 %
ze zobrazeného uidaje naméfené hodnoty
0,015 Q. Po zaokrouhleni je tato hodnota
0,02 Q. Pro horni interval vysledku (secte-
no) to je 0,17 Q. Nésledné se jesté ptipoc-
te hodnota 2D, tj. celkem 0,19 Q. Pro dolni
interval se odecte od tudaje 0,15 Q nejdrive

asi 26,67 % (vysledek se ziska tak, Ze se udaj
0,04 Q déli 0,0015 Q, coZ je 1 % ze zobra-
zeného udaje 0,15 Q), a je tedy v dovoleném
rozptylu maximdlni nejistoty (chyby). Ob-
dobné 1ze vidét, Ze i v dal§im pasmu se pra-
covni nejistota (chyba) pohybuje v dovolené
toleranci +30 %. Na obr. 3 je pro ndzornost
uveden jesté prubeh pracovni nejistoty (chy-
by) v procentech pro pasmo 1,00 az 9,99 Q.
I v tomto padsmu se pracovni nejistota (chy-
ba) pohybuje v dovolené toleranci 30 %.

Vlastni vyhodnocovdni méreni je moz-
né vykondvat vZdy jen v pdsmu jmeno-
vitého rozsahu, kde je vyrobcem zaru-
¢ena odpovidajici pracovni nejistota
(chyba). Mimo toto pdsmo neni vyrob-
cem zarucena pracovni nejistota (chy-
ba) pozadovand CSN EN 61557. Tedy
nezamériovat jmenovity rozsah a roz-
sah zobrazovdni.

AN

Obr. 3. Pracovni

nejistota (chyba)
vrozsahu 1,00 az
9,99

— velikost pracovni chyby (%)

1 18 26 34 42 5 58 66

74 82 90 98

—> jmenovity rozsah (Q)

Tabulka k prikladu 2 - sprdvné vyhodnoceni méreni

Mérena | Rozsah |RozliSeni| Jmenovité Jmenovity Pracovni nejis- Zakladni
veli¢ina | zobrazeni hodnoty rozsah tota nejistota
Zsm 00laz | 10mQ (U,=120/230V |0,15a70,49 Q |+(10 % NH + 2D) |+3D
9,99 @ fo =50/60 Hz (0,50 270,99 Q |+(10 % NH + 3D)[+(4 % NH + 3D)
1,00a79,99 Q |+(5% NH + 3D) |+(3 % NH + 3D)

0,02 Q, cozZ je 0,13 Q, a po odecteni 2D je
tedy konec¢na hodnota 0,11 Q. Z celkového
vysledku pak vyplyva, Ze se muZe kone¢ny
udaj pro vyhodnoceni pohybovat v rozmezi
0,11 az 0,19 Q. Pro dal8i vyhodnocovéni je
vSak tfeba pro impedanci vypinaci smycky
vzit udaj vétsi (horsi), tj. 0,19 Q. Obdobné
se pro pfechodovy odpor bere pro vyhod-
nocovani vzdy horni interval, pro izola¢ni
odpory pak dolni interval.

Codal?

Nyni je nezbytné zkontrolovat, zda se
podle CSN EN 61557 pohybuje tento idaj
v toleranci maximalni nejistoty (chyby)
+30 %. Rozdil mezi zobrazenym tdajem
na piistroji a pfipo¢tenou pracovni nejisto-
tou (chybou) je 0,04 Q. Ve vztahu k udaji
0,15 Q je hodnota nejistoty (chyby) v Grovni

Nyni si jiz mZe revizni technik zpétné
vypocitat, azZ do jakych hodnot prediazeného
jisténi muze vysledky vyhodnocovat.

Problematika kalibrace, pracovni a zaklad-
ni nejistoty (chyby) méficiho pfistroje je po-
drobnéji vysvétlena v prikladu 3, ktery je od-
povédi na dotaz jednoho revizniho technika.

Priklad 3:
Otdzka:

,,Prosim o sdéleni souvztaznosti mezi ka-
libra¢nim listem a pracovni chybou méfici-
ho pfistroje nejvhodnéji na praktickém pii-
kladu. Pfistroje se kalibruji za referen¢nich
podminek. A co s pracovni chybou, jak si
odvodim pfipadné nepfesnosti v jednotli-
vych rozsazich pro pracovni chybu. Pokud
to nelze, tak k ¢emu kalibrace, z niZ odvo-
dim chybu, tedy referencni? A pokud to jde,
tak jak?*

ELEKTRO 12/2009

11



Odpovéd:

Kalibra¢ni list udava, jaké hodnoty
byly u méficiho pfistroje zobrazeny pfi
kalibraci v jednotlivych kalibra¢nich bo-
dech. Kalibrace se vykonava v akredito-
vané laboratofi za referenénich podmi-
nek. Kalibra¢ni body jsou pfitom piesné
(etalonové) urcené veli¢iny, které pristroj,
jehoz kalibrace probiha, méfi. Referencni
podminky znamenaji, Ze soubor veliéin,
které mohou mit na vysledek méteni vliv
(teplota, poloha pfistroje, napajeci napé-
ti atd.) je udrZovan v urcitych (defino-
vanych, obvykle velmi uzkych) mezich.
Kalibraci se obvykle doklada, ze zaklad-
ni nejistota (chyba) pfistroje (tj. chyba za
referen¢nich podminek) neni pfekrocena.
Kalibraci se tedy v kalibrac¢nich bodech
porovnava hodnota etalonu s hodnotou,
kterou uddva méfici pfistroj. Kalibra¢ni
body jsou vybrané body, v nichZ se pied-
poklada nejvétsi nejistota (chyba) mére-
ni. Jsou-li hodnoty namérené pfi kalibra-
ci v toleran¢nim pasmu zédkladni nejistoty
(chyby) udané vyrobcem, bere se zdklad-
ni nejistota (chyba) také za zdklad pro
vypocet pracovni nejistoty (chyby) pfi-
stroje. Co se tyka pfistroje pro méfeni za
ucelem ovérovani bezpecnosti v nizkona-
pétovych sitich, pocita se jejich pracovni
nejistota (chyba) podle CSN EN 61557.
Vzorce pro vypocet pracovni nejistoty
(chyby) uvedené v CSN EN 61557 jsou
urceny pro vyrobce pristroja. UZivatel
nema moznost si saim vypocitat ¢i sta-
novit pracovni nejistotu (chybu) na za-
kladé zakladni nejistoty (chyby). Nema
moznost zajistit podle normy ptsobeni
v§ech predepsanych vliva, na jejichz
zakladé je pak mozné pracovni nejis-
totu (chybu) stanovit. To musi vZdy za-
bezpecit vyrobce pristroje a prokazat.
Je-1i pfi kalibraci néktery tidaj méficiho
pristroje mimo toleran¢ni pasmo zaklad-
ni nejistoty (chyby) udané vyrobcem, mél
by se méfici pfistroj znovu justovat (sefi-
dit), aby se vysledky jeho méfeni za refe-
ren¢nich podminek pohybovaly v mezich
danych zédkladni nejistotou (chybou) uda-
vanou vyrobcem. Jinak by si musel uZi-
vatel pristroje vyZadat u vyrobce pro-
stfednictvim svého dodavatele informace
o tom, s jakou pracovni nejistotou (chy-
bou) musi pocitat. Opakované justovani
piistroje je mozné vétSinou pouze u vy-
robce pfistroje. Jen v nékterych pfipadech
lze justovani zajistit u servisnich labora-
tofi, které jsou schopny nasledné vyko-
nat kalibraci.

Jak bylo jiZ zminéno, pracovni nejisto-
tu (chybu) urcuje vyrobce. Jakym zplisobem
toto déla, je zfejmé z ptikladu 4.

Piiklad 4:

Kalibra¢ni bod prfi méfeni odporu je napt.
0,298 Q. Hodnota, kterou méfici pfistroj uka-
zal pfi méfeni této hodnoty za referencnich
podminek v akreditované laboratofi, byla
0,294 Q. Absolutni nejistota (chyba) méfici-
ho piistroje je v tomto bodé tedy —0,004 Q,
relativni nejistota (chyba) —1,34 %. Zaklad-
ni nejistota (chyba) udand vyrobcem je A =
=+4 % — vyrobce k této chybé dospél jako
k nejveétsi zjisténé nejistoté (chybé) v jednot-
livych kalibra¢nich bodech. Této relativni za-
kladni nejistoté (chybé) udané vyrobcem od-
povida po zaokrouhleni pro dany bod absolutni
zakladni nejistota (chyba) £0,012 Q. Porovna-
nim uvedenych hodnot je zfejmé, Ze pii mé-
feni v daném bodé€ je udaj pfistroje v toleran-
cich zékladni nejistoty (chyby). Nalézaji-li se
i v ostatnich testovacich bodech hodnoty zob-
razované meficim pfistrojem v pdsmu vymeze-
ném zékladni nejistotou (chybou), 1ze konsta-
tovat, Ze méfici pristroj je z hlediska presnos-
ti méfeni v poradku. To znamen4, Ze presnost
pfistroje za referen¢nich podminek vyhovu-
je udaji vyrobce o zdkladni nejistoté (chybé).

Od této zdkladni nejistoty (chyby) pak
vyrobce (nikoliv uZivatel pfistroje) odvozu-
je pracovni nejistotu (chybu), tj. maximalni
moZznou nejistotu (chybu) méfenti, kterou pfi-
stroj ma za jakychkoliv (tedy i téch nejnepfi-
znivéjsich) pracovnich podminek.

Napt. v testovacim bodé 0,298 Q zjistuje
zmény Udajli méficiho pfistroje pro méteni
odporu vlivem zmén definovanych pracov-
nich podminek uvedenych v ¢asti 4 normy
CSN EN 61557:

O vlivem raznych teplot:
— pri 0 °C se naméfi hodnota 0,311 Q, od-
kud E1 =+0,013 Q,
—pfi 35 °C se naméfi hodnota 0,283 €,
odkud E7 =-0,015 Q;
O vlivem zmén polohy:
—pii zméné o +90° se naméfi hodnota
0,320 Q, odkud E2 = +0,022 Q,
—pii zméné€ o —90° se naméfi hodnota
0,310 Q, odkud E2 = +0,012 €;
O vlivem zmén napajeciho napéti:
—pfi napéti 85 % se naméii hodnota
0,314 Q, odkud E3 = +0,016 Q,
— pfi napéti 110 % se naméfi hodnota
0,279 Q, odkud E3 =-0,019 Q.
Pozn.:

Oznaceni cinitelit neodpovidd znaceni jed-
notlivych vlivii podle normy a je zde pouZito
pouze jako priklad vypoctu.

Pri uvedenych méfenich zlstavaji vSech-
ny veli¢iny kromé té, jejiz vliv se sleduje,
na drovni referen¢nich podminek. Nejvétsi
z uvedenych zmén se dosadi do vzorce pro
vypocet pracovni nejistoty (chyby), ¢imzZ vy-
jde pracovni nejistota (chyba) pro dany bod
v ohmech:

B=+(|A|+LI5{E} + E; + E] ) =+(0,012+

+ 1,15\/0,0152 +0,022% +0,019% =0,0496 Q

Pro ziskani uvedené pracovni nejistoty
(chyby) v procentech s toleranci + se podé-
1i hodnota B konvencni (smluvni) hodnotou
a vynasobi se 100 %.

ProtoZe pracovni nejistota (chyba) se vzta-
huje k naméfené hodnoté, dosadi se za kon-
venéni smluvni hodnotu pravé métfena hodno-
ta odporu 0,298 Q. Tak se pro dany bod ziska
hodnota pracovni nejistoty (chyby):

+ 0,0496
0,298

-100 % =16,64 %

TakzZe pro dany testovaci bod je moZné pro-
hlasit, Ze v ném je (po zaokrouhleni) pracovni
nejistota (chyba) 17 %. Obdobna méfeni jed-
notlivych vlivii a vypocet pracovni nejistoty
(chyby) se vykonavaji v dalSich testovacich
bodech. Néktery vliv se miZe ovéfovat i vice
méfenimi v jednom testovacim bodé. Nejvetsi
vypocitana pracovni nejistota (chyba) se udava
jako procentudlni pracovni nejistota (chyba).

Z uvedenych skutecnosti vyplyva, Ze re-
vizni technik nema moznost si z idaji o za-
kladni nejistoté (chybé) odvodit hodnotu
pracovni nejistoty (chyby). Pii opakované ka-
libraci v akreditované laboratori se porovnavaji
udaje méficiho pfistroje s méfenou hodnotou.
Na zékladé tohoto porovndni se prokazuje, zda
je dodrZena zakladni nejistota (chyba) pristro-
je. Je-li tomu tak, ma se za to, Ze je dodrze-
na i pracovni nejistota (chyba) pfistroje, kte-
rou urcil vyrobce. DodrZeni pracovni nejistoty
(chyby) se jiz pravidelnou kalibraci neovétuje.

Revizni technik by si mél uvédomit, Ze ob-
drZenim kalibracniho dokladu po pravidel-
né kalibraci jesté nemusi byt vSe v porddku.

Vysledky z kalibracniho dokladu si musi
revizni technik sim porovnat s technickymi
parametry pristroje, tedy konkrétné to, zda
hodnoty uvedené zakladni nejistoty (chyby)
pfistroje nejsou vétsi neZ idaje uvedené v ka-
libraénim listu. Pfipadné o to muZe pozadat
kalibrac¢ni laboratof.

In this paper the author tries to repeat again the basic information about the principles in the process of evaluation of mea-
surement results. This issue has been discussed many times before but according to the author’s experiences there are still
some uncertainties about it. For this reason, he shows in this paper in more detailed way what is important, what shall be taken
into account and what is to avoid as well as what the applicable standards are etc. So a user or an electrical engineer can in the
practical way learn on a few examples how to evaluate the measurement results in the right way. In addition, the author also
pays attention to a new established terminology that is incorporated in the set of rules CSN EN 61557-1-10.
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