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 Projekt:  Inovace oboru Mechatronik pro Zlínský kraj Registrační číslo:
CZ.1.07/1.1.08/03.0009
Návrh a zpracování protokolu měření.
Z každého uskutečněného měření je nutné vypracovat protokol. Tento protokol má dvě základní funkce. Jednak informuje o průběhu a hlavních výsledcích měření, jednak je dokladem o tom, kým a kdy bylo měření provedeno. 
Formu a vzhled protokolu zpravidla určuje organizace, která protokol zpracovává, mnohdy vyplývá i z norem a předpisů, dle kterých je výrobek vyráběn a měřen.
Správně vypracovaný protokol by měl obsahovat následující údaje:

· jméno autora a spolupracovníků
· datum měření
· úkol měření
· stručnou teorii měřící metody
· postup měření
· naměřené hodnoty
· vypočtené hodnoty
· určení přesnosti měření
· závěr 

Příklad – návrh protokolu měření:
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  Střední škola – Centrum odborné přípravy technické Kroměříž,

Nábělkova 539, Kroměříž
Protokol měření

č. 227/2011
Stanovení přesného rozměru hřídele a chyby měření

číslo výkresu hřídel 456 012/01.

V Kroměříži dne 20. 5. 2011 



zpracoval: Ing. Václav Přesný

· úkol měření 

Dle výkresu 456 012/01 změřte průměr hřídele ϕ 20 a stanovte rozměr průměru hřídele a chybu měření. Z naměřených hodnot průměru stanovte přesnost měřené hodnoty υ. 
· stručná teorie měřící metody a postup měření

Měření průměru provedeme nejméně v pěti místech hřídele zvolených podél osy rotace. 
Viz obr. 1.
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Každé měření bude provedeno dvakrát a to vždy na součásti pootočené o 900. 
Viz obr. 2.

[image: image4.png]smér méfeni A





Měření provedeme posuvným měřítkem s přesností 0,05 mm.
Naměřené hodnoty zaznamenáme do tabulky pomocí MS EXCEL a určíme tak aritmetický průměr hodnoty měření ϕ a hodnotu úchylek ε a kvadratickou hodnotu ε2. 

Z uvedených hodnot pomocí vztahu
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 určíme přesnost měření υ .

· naměřené hodnoty 

[image: image6.png]n Xn E-0% £
1. 19,95 0,05 0,0025
2 20,05 -0,05 0,0025
3 20 0 0
4 20,05 -0,05 0,0025
5 20 0 0
6 20,05 -0,05 0,0025
7 19,95 0,05 0,0025
8 20 0 0
9 20 0 0
10 19,95 0,05 0,0025
X 20 0,015





· vypočtené hodnoty
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Rozměr tedy bude ϕ 20+-0,0009 mm.
· Závěr:
Pro přesnější určení chyby měření by bylo nutné vytvořit statisticky významnější soubor měření, to je větší počet měření.  Určený rozměr a chyba měření činí: 

ϕ 20+-0,0009 mm.

