KALIBRACJA I WERYFIKACJA

(ttumaczenie materiatow firmy Walter Herzog)

Klienci firmy Herzog czgsto pytaja o kalibracje i weryfikacje produkowanych przez nig aparatow. Niniejszy tekst
stanowi probg odpowiedzi na te pytania, jednak informacje tutaj zawarte nie zastapia odpowiednich norm, ktore
znacznie doktadniej opisuja zagadnienia kalibracji i weryfikacji.

Co to jest kalibracja ?
Jest to poré6wnanie urzadzenia pomiarowego z odpowiadajacym mu urzadzeniem o wyzszej doktadnosci pomiaru.

Kalibracja jest powiazana z tozsamoscia (bardzo doktadna zgodnos$cia) fizycznych wielkosci takich jak: czas, dlugos¢,
sita, temperatura, natezenie pradu, lepkos¢ itp. z krajowymi (narodowymi) normami. Ta tozsamos¢ jest dana tylko tym
wielko$ciom, ktore sa oparte na jednostkach SI. W urzadzeniach produkowanych przez firmg¢ Herzog mozna kalibrowac
czujniki, wzmacniacze ich sygnatow oraz wskazniki dla nastgpujacych wielkosci:

e temperatura (mierzona w wigkszoS$ci urzadzen),

e ciSnienie (aparaty do oznaczania temperatury zaptonu, sktadu frakcyjnego oraz preznosci par),

e czas (zwiazany z pomiarem lepkosci, predkoscia grzania przy zaptonach oraz wtasnosciach
niskotemperaturowych),

o dlugos¢ (np. urzadzenie przemieszczajace si¢ wraz ze zmiang objgtosci w destylarkach).

Pierwotnie kalibracja oznaczata wylacznie zapis réznicy migdzy gtdéwnym urzadzeniem oraz badana probka. Taki
przypadek ciagle jest aktualny dla termometréw rteciowych, gdzie certyfikat kalibracyjny podaje réznice w pewnych
indywidualnych wartos$ciach temperatury.

W nowoczesnych urzadzeniach te odchylenia sa korygowane zaraz po wykonaniu kalibracji i uzytkownik moze
praktycznie zapomnie¢ o dokonywaniu r¢cznych poprawek.

Co to jest weryfikacja (sprawdzanie) ?

Wiele urzadzen produkowanych przez firm¢ Herzog okresla temperaturg zdarzenia (w danym momencie). Wiadomym
jest, ze pomimo tego, ze temperatura jest wyrazona w °C, to nie doktadno$¢ urzadzenia pomiarowego ogranicza
powtarzalno$¢ i odtwarzalnos$¢ oznaczen temperatury zaptonu, sktadu frakcyjnego (destylacji) lub temperatury
plynigcia. Ograniczenia wynikaja z wielu innych czynnikow, ktore sa lub powinny by¢ opisane w stosowanej metodzie
badan.

Nie ma probek reprezentujacych rzeczywiste produkty, jak olej napgdowy, czy paliwo lotnicze, ktore mogtyby petnic
role wzorcow do oznaczania temperatury zaptonu, czy sktadu frakcyjnego. NIST w USA ani PTB w Niemczech nie
maja w swoich sejfach wzorcow do temperatury ptynigcia. Jako wzorce moga stuzy¢ czyste zwiazki, np. n-dekan dla
temperatury zaptonu (przywotany w normie ASTM D 93).

W przypadku wykonywania dynamicznych oznaczen, takie czyste substancje, jako certyfikowane materiaty odniesienia
nie zawsze dadza pelna informacjg, czy aparat jest dobry, czy nie. Te substancje nie wykazuja zmian zwigzanych

z uptywem czasu (np. odparowywanie lekkich frakcji). Jest to bardzo wazne, poniewaz w testach dynamicznych
temperatura zmienia si¢ wedtug ustalonej predkosci grzania lub chtodzenia. Tylko rzeczywiste substancje moga
wykaza¢ odchylenia z tym zwiazane.

Tylko rzeczywiste produkty, jak olej napgdowy lub paliwo lotnicze daja wiasciwa odpowiedz dla dynamicznych testow.
Firma PAC rozprowadza certyfikowane materiaty odniesienia oparte wyltacznie na takich rzeczywistych produktach.
Uzyskuje si¢ je w badaniach migdzylaboratoryjnych. Zwykle w takich badaniach, pozwalajacych na ustalenie
wlasciwosci probki, uczestniczy 40 laboratoriow. Kazde laboratorium wykonuje badania po doktadnej kalibracji
wszystkich czujnikéw oraz po weryfikacji (sprawdzeniu) urzadzenia przy uzyciu certyfikowanych materiatow
odniesienia.

Gdy uzyskana doktadnos¢ badan migdzylaboratoryjnych jest lepsza niz opisana w metodzie badan, to takie probki
uzyskuja certyfikat i sa rozprowadzane jako certyfikowane materialy odniesienia firmy PAC.

Sprawdzanie urzadzen jest bardzo latwe

1. Skalibrowaé wszystkie sygnaly, ktore mozna (temperatura, ci$nienie, czas, itp.).
. Sprawdzi¢, czy wszystkie elementy mechaniczne spetniaja wymagania stosowanej metody badan.

3. Zbadac certyfikowany materiat odniesienia firmy PAC i sprawdzi¢, czy warto$¢ uzyskanego wyniku miesci si¢ w
zakresie R/V2 . (R jest to odtwarzalnos$¢ ustalona w stosownej normie).
Stosowanie powyzszego kryterium (R/ \/2_) nie jest obowiazkowe, a bardziej rozwinigte kryterium opisano w nowej
normie ASTM D 6617, dotyczacej okreslania precyzji w laboratorium.

4. Jezeli uzyskany wynik nie spetnia wymagan specyfikacji, to ponownie rozpoczaé¢ od punktu 1 lub wezwaé serwis
techniczny. Przyktadowo, n i e ustawia¢ (regulowac) odchylenia poprzez zmiang korekty temperatury
skalibrowanego termometru probki. Jest to niedopuszczalne.



