Meracie ¢leny mechanickych
velicin, odporova tenzometria

a kalibracia (4)

5. Kalibracia meracich élenov
mechanickych veli¢in

UZ od pociatku merania sa v§eobecne pozivané meradld navzajom
porovnavali, t. j. kalibrovali sa podla presnejSich (alebo tzv. zaru-
¢ene spravnych) meradiel, ktorych pévodny ndzov znel vzorové
meradlo a neskor sa zmenil na etalén (z francuzstiny). Povodne
etalon musel byt desatkrat presnejsi ako kalibrované meradlo,
a tento etalon bol zasa porovnavany s etalénov s desatkrat vy$Sou
presnostou — teda o rad presnej$im. Tak vznikali etalony s hierar-
chicky rasticou presnostou pri vertikalnom usporiadani, ¢ize vy-
tvarali prekryvajtici sa retazec etalonov zabezpeclujicich tzv. nad-
viaznost merani. So zvySujucimi sa poziadavkami na presnost
meradiel sa upravovalo aj pravidlo o rad presnejSom etalon, napri-
Kklad pri etalonoch teploty sa ustalilo pravidlo vyZadujtuce neistotu
kalibra¢ného meradla trikrat mensiu, ako je neistota merania ka-
librovaného meradla. Podobne aj norma STN IEC 770 [2] vyZadu-
je pre kontrolné meradlo uZ len $tvornasobne mensiu neistotu.

Kalibracie tenzometrickych snimacov relativnej deformacie
sa delia podla toho, ¢i su ur¢ené na odnimatelné aplikacie (priloz
né) tenzometrov alebo snimacov, ktoré st pevnou sucastou mera-
cieho systému (napr. prilepené). Prva skupina sa vyznacuje po-
merne velkou zdkladiiou — desat aZ niekolko sto milimetrov.
Ich Kkalibra¢né zariadenie odpoveda kalibra¢nému zariadeniu
pre posuv [6]. Druha skupina, tzv. pasikové tenzometre, sa nemo-
7u kalibrovat priamo, pretoZe po nalepeni a kalibracii je snimac
v inej aplikacii nepouzitelny. Kalibruju sa preto iba vzorky tenzo-
metrov vyrobené v jednej sérii. Kalibra¢né zariadenie predstavuje
votknuty nosnik (napr. obr. 7) s definovanymi pevnostnymi para-
metrami. Z Priehybovej rovnie nosnika mozno urcit relativou de-
formaciu v mieste nalepenia kalimetrovanych denzometrov. Takto
zistena hodnota sucinitela deformacnej citlivosti sa potom uvadza
ako hodnota platnd pre celu sériu tenzometrov.

Kalibracia meracich ¢lenov tlaku je rieSena staticky, t. j. p6so-
benim tlaku definovanej velkosti vytvaraného etalénmi. Primarne
(aktivne) etalony tlaku reprezentuji hlavne piestové tlakomery vy-
chadzajuce z definicie tlaku. Piest s efektivnou plochou § rotuje
v puzdre naplnenom olejom alebo vzduchom. Pri zataZeni piestu
a zavazim s hmotnostou m sa vytvara vo valci tlak p
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kde g je hodnota gravitatného zrychlenia v mieste merania.
Vytvoreny tlak sa prendsa hydraulickym vedenim ku kalibrované-
mu meraciemu c¢lenu. Etalony tlaku dosahuju presnost merania
0,01 az 0,025 pre tlaky 20 kPa az 3 MPa. Pasivne (sekundarne) eta-
I6ny pracujice s preciznymi snima¢mi tlaku maju presnost 0,1 az
0,25 pre tlaky 0,1 MPa az 70 MPa.

Meracie ¢leny sil sa kalibruju zataZzovacou silou znamej velkosti,
ktoru vytvaraju etalony. Aktivne etalony su zataZovacie zariadenia,
kde sa sila vytvara tiaZou zavazi. Hodnoty sil su odstupriované a vy-
tvorena sila F zavisi od gravita¢ného zrychlenia v mieste merania,
hustoty vzduchu p, objemovej hmotnosti zavazia p. a od hmotnos-
ti zavazia m

ded
pZ

Vlastné zatazovanie moze byt priame alebo nepriame. Pri priamom
posobi tiaz zavazia bezprostredne na snima¢ meracieho ¢lena.
Presnost takéhoto merania je dana presnosfou ur¢enia hmotnosti
zavazia, ktord dosahuje hodnotu 1.10%. Pri nepriamom zataZovani
definovanou silou su kalibra¢né naklady niZsie, pretoZe sa sila na
kalibraciu vytvara pomocou niekolkych zavazi a vhodny mecha-
nicky (pdkovym) alebo hydraulickym prevodom s nastavitelny
prevodovym pomerom. Dosahovana presnost generovania sily je
(1 az 5).10*.

Sekundérne (pasivne) etalony sily su vlastne etalonové snimace si-
ly s dosahovanou presnostou (2 az 6) 10, Pri zariadeniach na va-
Zenie sa vyzaduje pravidelna kalibracia meracich ¢lenov sil podla
zavaznych predpisov.

Kalibracia meracich ¢lenov momentov sa vykonava v static-
kom alebo dynamickom rezime. Pri statickej kalibracii sa postu-
puje podla defini¢nej rovnice momentu, ktora udava suvislost me-
dzi momentom M a uhlovym zrychlenim telesa € a momentom
zotrvac¢nosti J

M=J-¢

Moment sa vytvara znamou silou F poésobiacou na ramene p. Ak sa
sila realizuje pomocou zavaZzi (do niekolko KN.m) presnost gene-
rovania kalibra¢ného momentu dosahuje mensie hodnoty ako 1.
Pri hydraulickom vytvarani sily je presnost mensia.

Pri dynamickej kalibrécii sa brzdiaci moment vytvara dynamomet-
rom a meria sa snimacom sily alebo sa pouZije etalénovy snimac
momentu.
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