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VAHY S AUTOMATICKOU CINNOSTOU

Vahy s automatickou ¢innost’ou na vaZenie kol’ajovych vozidiel
Vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato cast’ prilohy upravuje vahy s automatickou ¢innost'ou na vazenie kol'ajového vozidla
(dalej len ,,vahy na vazenie kolajového vozidla®), ktoré sa pouzivaju na zistovanie ich
hmotnosti za pohybu a ktoré sa pouzivaji ako uréené meradla podl'a § 11 zékona.

Viéhy na vazenie kol'ajového vozidla sa ¢lenia na

a) kol'ajnicové,

b) mostové.

Viéhy na vézenie kol'ajového vozidla sa spristupiiuju na trhu alebo uvadzaji do pouzivania
podra osobitného predpisu.?)

Pri vahach na vazenie kol'ajového vozidla podl'a bodu 1.3 sa nasledné overenie vykonava
podla § 27 ods. 6 zékona.

Viéhy na véazenie kolajového vozidla so schvélenim typu podla § 19 ods. 2 pism. a)
zakona sa overia podl'a bodu 6.

Véahy na vazenie kolajového vozidla, ktoré pri overeni vyhoveju ustanovenym
poziadavkam, sa oznacia overovacou znackou.

Pojmy

Kol'ajnicové vahy na véZzenie kolajového vozidla su vahy, ktorych nosi¢ zataZenia ma
kolajnicovy tsek na presun kol'ajového vozidla so snimaCom zatazenia aplikovanym
priamo v kol'ajnici a ktoré meraji hmotnost’ Zelezni¢ného voziia za pohybu.

Mostové vahy na véazenie kolajového vozidla su véhy, ktorych nosi¢ zat'azenia ma
kol'ajnicovy tsek na presun kol'ajového vozidla a ktoré meraji hmotnost’ Zelezni¢ného
vozha za pohybu.

Elektronické vahy na vaZenie kolajového vozidla st vahy vybavené elektronickym
zariadenim.

Kontrolné vahy su vahy s neautomatickou ¢innostou pouzZivané na urcenie hmotnosti
referencného vozna.

Nosi¢ zataZenia je Cast’ vah ur€end na prijimanie zat'aZenia.
Viacndsobny nosi¢ zat'azenia pozostdva najmenej z dvoch nosiCov zataZenia
umiestnenych za sebou a pouzivanych ako jeden nosi¢ zat'azenia.

Indika¢né zariadenie je Cast’ vah, ktord zobrazuje hodnotu vysledku vazenia v jednotkach
hmotnosti.

Nulovacie zariadenie je zariadenie na nastavenie indika¢ného zariadenia hmotnosti
na nulu pri nezatazenom nosici zatazenia.

Véziaci usek je usek, na ktorom sa vozen nachddza pocas jeho vazenia.
Nébeh je cast’ vaziaceho tseku, ktory nie je nosi¢om zat'azenia ani jeho Castou.
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Vozen je nalozeny alebo prazdny zelezni¢ny nakladny vozen, ktory vadhy rozpoznavaju

ako vozidlo ur¢ené na vazenie.

Referencny vozen je vozen znamej hmotnosti, ktory predstavuje typicky vozenl urceny
b

na vazenie na vahach a ktory je ur€eny na skusky vazenia za pohybu.

Vlak pozostava zo spojenych voziov urcitého poctu, ktorych s¢itand hmotnost’ sa urci.

Vézenie veelku je vazenie vozna, ktory je cely umiestneny na nosi¢i alebo na nosi¢och

zat'azenia.

Vazenie po Castiach je vazenie vozna po Castiach na tom istom nosi¢i zat'aZenia; vysledky

vazenia sa automaticky scitaji a hmotnost’ vozna sa zobrazi alebo sa vytlaci.

Vézenie za pohybu je vazenie vozia, ktory je v pohybe.

Vézenie nespojenych vozinov je vazenie voziov za pohybu, ktoré prechadzaju cez nosic

zat'azenia samostatne.

Vézenie spojenych voziov je vdZenie vozinov pocas pohybu, ktoré prechadzaji cez nosic

zat'azenia spojené, a ktorym sa zist'uje hmotnost’ jednotlivych voziov.

Vézenie vlaku je vazenie ur¢itého poc¢tu spojenych voziov za pohybu, pricom sa zist'uje

sucet hmotnosti vSetkych spojenych vozinov.

Statické vaZenie je staciondrne vazenie samostatného nespojeného vozna na zistenie jeho
hmotnosti na ucely skusok.

Dolna medza vazivosti Min je hodnota zatazenia, pod ktorou mézu byt’ vysledky vazenia
za pohybu pred s¢itanim ovplyvnené zvySenou relativnou chybou.

Hornd medza vaZivosti Max je hodnota najvéacSieho zat'azenia, na ktoré si vahy navrhnuté
na vazenie za pohybu, bez s¢itavania.

Najmensia hmotnost’ vozina je hodnota hmotnosti vozia, pod ktorou mézu byt vysledky
vazenia za pohybu ovplyvnené zvySenou relativnou chybou.

Najvicsia hmotnost’ vozila je hodnota najviacSieho zatazenia za pohybu, pre ktoré je
konkrétna inStalacia vah schvalena.

NajmensSia pracovna rychlost’ je najmensia rychlost’ vozna, pri ktorej] mézu vahy vazit' za
pohybu, pod ktorou mézu byt vysledky vazenia ovplyvnené zvySenou relativnou chybou.
Najvicsia pracovna rychlost’ je najvicsia rychlost’ vozna, pri ktorej mézu vahy vazit' za
pohybu, nad ktorou mozu byt’ vysledky vazenia ovplyvnené zvysSenou relativnou chybou.
Najvécsia prejazdova rychlost’ je najvicsia rychlost, ktorou méze kolajové vozidlo
prechédzat’ cez vaziaci usek bez toho, ze spdsobi trvalll zmenu pracovnych charakteristik
vah nad ramec ur¢enych charakteristik.

Technické poziadavky

Zlozenie

Vahy na vazenie kol'ajového vozidla obsahuju

a) najmenej jeden nosi¢ zat'azenia,

b) nabeh,

€) zariadenie na identifikaciu typu vozidla, najmé Gisekovy spina¢ a snimac zatazenia,
d) indikac¢né zariadenie,
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e) tlaciaren,
f)  kontrolnu jednotku.
Vhodnost’ na pouzitie

Vahy na vézenie kol'ajového vozidla sa navrhuju tak, Zze vyhovuji pre vozne, miesto
a prevadzkové metody, pre ktoré si urcené. Vahy na vazenie kol'ajového vozidla uréené
len na véazenie po Castiach sa nepouzivajii na véazenie kvapaliny a akéhokol'vek iného
materidlu, ktorého poloha t'aziska sa méze menit, okrem pripadov, ak sa zmeny taziska
daju predpokladat’ a kompenzovat'.

Bezpecnost’ prevadzky

Vahy na vézenie kol'ajového vozidla sa konStruuju tak, Ze ich rozjustovanie alebo ndhodné

poskodenie, ktoré vedie k zmene metrologickych charakteristik, sa neuskuto¢ni bez toho, ze

nie je zistiteIné.

Vézenie nespojenych voziov

Viéhy na vazenie kol'ajového vozidla urcené na vazenie nespojenych voziov rozpoznavaju

a indikuju prechod

a) spojenych voziov,

b) nespojenych voziov tak blizko za sebou, ze to mdze spOsobit’ nespravnu funkciu
alebo chyby tychto vah, ktoré prekracuju najvacsiu dovolenu chybu.

Pouzitie ako vahy s neautomatickou ¢innost'ou

Véhy na vaZzenie kolajového vozidla, ktoré sa pouziji ako vahy s neautomatickou

¢innost’ou,

a) spiiaju poziadavky na vahy s neautomatickou &innost'ou triedy presnosti 11l alebo 111

podla technickej normy”®) alebo inej obdobnej technickej $pecifikacie
S porovnatel'nymi alebo prisnej$imi poziadavkami,

b) maju zariadenie, ktoré pri neautomatickej Cinnosti zabrafuje automatickym
operacidam a dynamickému véazeniu.

Nulovacie zariadenie

Viahy na véaZenie kol'ajového vozidla maji poloautomatické alebo automatické nulovacie
zariadenie pre kazdy nosi¢ zataZenia. Nastavenie nuly pomocou tohto zariadenia je
mozné, ak st vahy na vazenie kol'ajového vozidla v stabilnej rovnovaznej polohe.

Kvalita indikécie
Indikécia hmotnosti je automatickd. Indika¢né zariadenie a tlaciarenské zariadenie

umoznia spol'ahlivé, jednoduché a jednoznacné odcitanie vysledkov jednoduchym
prirovnanim a vyznaci sa na nich nazov alebo symbol jednotky hmotnosti.

Tlac

Po kazdom vézeni sa pri vazeni voziiov vytla¢i najmenej hmotnost kazdého vozna a pri
véazenia vlaku sa vytla¢i najmenej celkova hmotnost’ vlaku.

Rozsah vézivosti

Viahy na vézenie kol'ajového vozidla neindikuju ani nevytlacia sticet hmotnosti voziov,
ktoré sit mensie ako Min alebo vicsie ako Max + 9d.

Pracovna rychlost’
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Tlaciarenn nevytlaci hmotnost’ vozia, ktory presiel cez nosi¢ zatazenia rychlostou mimo
urcené¢ho rozsahu pracovnej rychlosti. V tla¢i vysledkov vazenia sa vyznaci kazdy pripad
nevytlacenia hmotnosti vozna. Stcet hmotnosti ostatnych voznov sa vytlaci, len ak je
zretel'ne vyznacené, ze uvedeny udaj nepredstavuje celkovii hmotnost’ vlaku.

Spétny chod

Indikacia a tla¢ hmotnosti sa nezmenia, ak niektora ¢ast’ vozna prejde cez nosi¢ zat'azenia
viac ako jedenkrat.

Konstantné teploty

Véhy na vazenie kolajového vozidla vyhovuju technickym poziadavkdm
a metrologickym poziadavkam pri teplotach od —10 °C do +40 °C.

Dielik stupnice

Dielik stupnice a indika¢nych a tladiarenskych zariadeni mé tvar 1 x 10%, 2 x 10* alebo
5 x 10X, kde k je celé &islo alebo 0.

4. Metrologické poziadavky
4.1  Trieda presnosti
Viéhy na vazenie kol'ajového vozidla sa rozdel'uji na triedy presnosti
a) 0,2,
b) 0,5,
c) 1,
d) 2.
4.2  Najvacsia dovolena chyba
4.2.1 Najvicsia dovolend chyba pri vaZeni za pohybu je uvedend v tabul’ke €. 1.
Tabulka €. 1
. . Percento hmotnosti jedného voziia alebo celého vlaku pri
Trieda presnosti ,
prvotnom overeni
0,2 +0,10
0,5 +0,25
1 +0,50
2 +1,00
4.2.2 Najvicsia dovolend chyba pri statickom vazeni je uvedena v tabulke €. 2 pre zvysujuce sa

a zniZujlce sa zataZenie.



Tabulka ¢. 2

Najvicsia dovolena chyba Zatazenie (m) vyjadrené v hodnotiach
dielikov
+0,5d 0<m<500
+1,0d 500 <m <2 000
+1,5d 2000 <m <10 000

4.3

Hodnota dielika d

4.3.1 Pre metddu vaZenia za pohybu a kombindciu nosiCov zatazenia méa kazdé zariadenie

na indikaciu hmotnosti a na tla¢ rovnaka hodnotu dielika.

4.3.2 Vztah medzi triedou presnosti, hodnotou dielika stupnice a pomerom najvacésej hmotnosti

voziia a hodnoty dielika st uvedené v tabulke ¢. 3.

Tabul’ka ¢. 3

) ) Najvicsia hmotnost’ vozia/d [kg]
Trieda presnosti d [kg]
NajmensSia Najvacsia
0,2 <50 1000 5000
0,5 <100 500 2 500
1 <200 250 1250
2 <500 100 600
4.4  Dolna medza vazivosti je najmenej 1 t a nie viac ako najmensSia hmotnost’ voziia delena
poctom ciastkovych vazeni.
45  NajmenSia hmotnost’ vozia je najmenej 50 d.
4.6  Hmotnost jednej napravy alebo podvozku nie je indikovand ani vytlacend bez
upozornenia, Ze ide o neoverené vysledky vazenia.
4.7  Pre stacionarne zatazenie je mozné vynulovat vahy na vaZenie kolajového vozidla
S presnost’ou £0,25-nasobku hodnoty dielika stupnice.
4.8  Vazenie za pohybu

4.8.1 VaZenie vozina

4.8.1.1 Najvicsia dovolend chyba pri vazeni spojenych alebo nespojenych vozilov je najvicsia

z hodnoty

a) vypocitanej podl'a tabul’ky €. 1 zaokrahlenej na najblizsi dielik stupnice,

b) vypocitanej podla tabulky ¢. 1 z hmotnosti vozna, ktord sa rovna 35 % najvacsej
hmotnosti vozina zaokruhlenej na najblizsi dielik stupnice alebo

c) 1d.

4.8.2 Vazenie vlaku




4.8.2.1 Najvicsia dovolena chyba pri vazeni vlaku je najvacsia z hodnoty

a) vypocitanej podl'a tabul’ky €. 1, zaokruhlenej na najblizsi dielik stupnice,

b) vypocitanej podla tabul’ky ¢. 1 z hmotnosti vozna, ktora je 35 % najvacsej hmotnosti
vozia vynasobenej poctom referenénych voziiov vo vlakovej stprave, ale nie viac
ako 10 voznov, zaokrihlenej na najblizsi dielik stupnice alebo

c) 1d vynasobenej po¢tom vozinov vo vlakovej suprave, ale nie vacsej ako 10 d.

o. Napisy a znacky

5.1  Napisy

5.1.1 Na vahach na vaZenie kolajového vozidla st v blizkosti kazdého indika¢ného
a tlaciarenského zariadenia uvedené

a) udaje vypisané slovne:

1.

O N RN

9.

10.
11.
12.
13.
14.
15.

meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,
meno dovozcu alebo znacka dovozcu, ak je to aplikovatel'né,
typové oznacenie,
vyrobné ¢islo, ak je to aplikovatel'né, na kazdom nosici zat'azenia,
metoda vazenia,
najvacsia hmotnost’ voziia,
najmensia hmotnost’ vozna,
upozornenie, ze vahy na vaZenie kolajového vozidla nie su urCené na vazenie
tekutych vyrobkov, ak je to potrebné,
vazenie veelku alebo pocet Ciastkovych vazeni jedného vozia,
najvyssia prejazdova rychlost’,
smer vazenia, ak je to potrebné,
aktualna informacia o tlaCenom vozni alebo tahanom vozni,
hodnota dielika staciondrneho vaZenia, ak je aplikovatelné,
napétie zdroja,
frekvencia zdroja.

b) udaje vyznacené v kddoch na kazdych vahach na vazenie kol'ajového vozidla:

S

7.

znacka schvaleného typu,

trieda presnosti, ak je to aplikovatel'né, pre kazdu vaZziacu metodu,
horna medza vazivosti,

dolna medza vazivosti,

hodnota dielika stupnice,

najvicsia pracovna rychlost,

najmensia pracovna rychlost’.

5.1.2 Na vahach na véZenie vlaku je uvedeny

a) najvacsi pocet voznov vo vlakovej siiprave a

b) najmensi pocet vozinov vo vlakovej suprave.
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DalSie oznacenie mdze byt oznacenie, na vaZenie akej kvapaliny su vahy na vazenie
kolajového vozidla urcené, ak je to aplikovatel'né.
Overovacie znacky

Na vahach na vazenie kolajového vozidla sa ur¢i miesto na pripevnenie overovacej
znacky, ktora

a) sa neda z vah na vazenie kolajového vozidla odstranit’ bez poskodenia overovacej
znacky,

b) umoZiuje jednoduché umiestnenie overovacej znacky bez toho, Ze sa tym zmenia
metrologické vlastnosti véh na vazenie kol'ajového vozidla,

C) =zabezpeCuje viditelnost overovacej znacky pocas pouzivania vah na vazenie
kolajového vozidla.

Ak sa znacka vytvori razenim, nosi¢ overovacej znacky je platni¢ka z olova alebo z iného

rovnocenného materidlu, ktora je zapustend v doske umiestnenej na scitavacich vahach

alebo vo vyvftanej dutine.

Ak je overovacou znackou samolepiaca nélepka, na s¢itavacich vdhach je vhodné miesto
na umiestnenie tejto nalepky.

Metody skusania pri naslednom overeni

Preveri sa zhoda vah na vaZenie kol'ajového vozidla so schvalenym typom a preskusa sa,
¢1 vahy na vazenie kolajového vozidla vyhovuji technickym poziadavkam
a metrologickym poziadavkam pri beZznych podmienkach pouZivania.

Skusky sa vykonavaji len na mieste pouzivania na plne skompletizovanych véhach na
vazenie kol'ajového vozidla upevnenych v polohe, v ktorej sa budi pouzivat'.

Pri néaslednom overeni sa vykonaju skusky podl'a technickej normy alebo inej obdobne;j
technickej Specifikacie s porovnatel'nymi alebo prisnej$imi poZiadavkami. Pri naslednom
overeni kolajnicovych vah na véazenie kol'ajového vozidla sa postupuje podl'a rozhodnutia
o schvéleni typu.

Skusky sa vykonaju tak, Ze sa prejavia vSetky dynamické efekty vaZenia za pohybu, ktoré
sa vyskytuji v pouZzivani.

Ak je to potrebné, mézu sa pri naslednom overeni pouzit’ vysledky skasok typu, ktoré uz
boli vykonané.

Na ucely skusok podla § 25 ods. 4 zdkona sa moze vyzadovat’ od objednavatel’a overenia
potrebné mnoZstvo materidlu, kontrolné zariadenie a kvalifikovany personal.

Vahy s automatickou ¢innost’ou davkovacie plniace
Vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato Cast’ prilohy upravuje vahy s automatickou ¢innost'ou davkovacie plniace (d’alej len
»davkovacie plniace vahy*), ktoré sa pouzivaju na delenie celkového mnozstva materidlu
na vopred nastavené jednotlivé davky s konstantnou hmotnost'ou, pricom davky zostavajua
samostatne oddelené, a ktoré¢ sa pouzivaji ako uré¢ené meradlo podla § 11 zakona.
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Dévkovacie plniace vahy sa spristupiiujii na trhu alebo uvadzaji do pouzivania podla
osobitného predpisu.?)

Pri davkovacich plniacich vahach podl'a bodu 1.2 sa nasledné overenie vykonava podla
§ 27 ods. 6 zakona.

Dévkovacie plniace vahy so schvélenim typu podla § 19 ods. 2 pism. a) zikona
sa nasledne overia podl'a bodu 6.

Davkovacie plniace vahy, ktoré pri overeni vyhoveji ustanovenym poziadavkam,
sa oznacia overovacou znackou.

Pojmy

Véhy st meraci pristroj, ktory slizi na uréenie hmotnosti telesa s vyuzitim u¢inku
gravitacie na toto teleso.

Viéhy s automatickou ¢innost'ou su vahy, ktoré vazia bez zdsahu operatora a ktoré pracujii
na zaklade vopred uréeného programu automatickych procesov charakteristickych pre
vahy.

Davkovacie plniace vahy st vahy, ktoré z celkového mnozstva materidlu automaticky
odvéazia vopred nastavené davky s konStantnou hmotnostou a tymito nastavenymi
davkami sa plnia obaly; ich zdkladom je automatické plniace zariadenie alebo zariadenia
pripojené na jednu alebo viac odvazovacich jednotiek, ako aj vhodné ovladacie
a vyprazdilovacie zariadenia.

Asociativne vahy st davkovacie plniace vahy, ktoré vazia na zdklade vyberovej
kombinacie a ktoré pozostavaju z najmenej jednej odvazovacej jednotky, ktora vypocitava
kombinaciu naplni, ktoré spaja z dovodu ich vyprazdnenia ako jednej davky.

Kumulativne vahy su davkovacie plniace vahy s jednou odvazovacou jednotkou
so zariadenim, ktoré zabezpecuje plnenie pomocou viacerych véaziacich cyklov.
Subtraktivne vahy su dévkovacie plniace véhy, pri ktorych sa velkost’ davky nastavuje
pomocou reguldcie mnoZstva na vystupe z nasypky.

Nosi¢ zataZenia je Cast’ vah urcend na prijimanie zat'aZenia.

Podavacie zariadenie je zariadenie, ktoré dopravuje materidl na odvaZovaciu jednotku.
Zariadenie na ovladanie podavania je zariadenie, ktoré upravuje rychlost’ prisunu
dopravovaného materialu.

Zariadenie na nastavenie davky je zariadenie na nastavenie vopred urcenej hodnoty
hmotnosti davky.

Nulovacie zariadenie je zariadenie na nastavenie nulovej indikacie pri prazdnom nosici
zat'aZenia.

Dévka je jedno alebo viac zatazeni vyprazdnenych do jedného obalu, ktoré vytvoria
vopred ur¢ent hmotnost’.

Odvazovacia jednotka je zariadenie, ktoré poskytuje informaciu o hmotnosti vazeného
zatazenia; toto zariadenie mézu tvorit’ celé vahy s neautomatickou ¢innostou alebo ich
Cast’.
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Referencnd hmotnost’ ¢asti materidlu je hmotnost, ktord sa rovna strednej hodnote
desiatich najvacsich zékladnych casti alebo kusov materialu odobratych z jednej davky
alebo z viacerych davok.

Nastavena hodnota je hodnota vyjadrend v jednotkdch hmotnosti, vopred nastavena
operatorom na zariadeni na nastavenie davky ako urCitd menovita hodnota hmotnosti
davok.

Statické nastavenie je hodnota hmotnosti skuSobnych zavazi alebo hmotnosti, ktorymi st
v statickom rezime vyvazené hmotnosti davky zvolené na zariadeni na nastavenie vel'kosti
davky.

Véziaci cyklus pozostava z ¢innosti:

a) doprava materialu na nosi¢ zat'azenia,

b) vazenie a

C) vyprazdnenie jedného samostatného zat'azenia.

Dolna medza vazivosti Min je najmens$ie samostatné zat'azenie, ktoré je mozné na nosici
zat'azenia automaticky odvazit.

Horna medza vazivosti Max je najvicSie samostatné zatazenie, ktoré je mozné na nosici
zat'azenia automaticky odvazit.

Najmensia menovita davka je menovitd hodnota hmotnosti davky, pod ktorou moézu
vysledky vazenia vykazovat’ chyby mimo medzi uréenych v tejto prilohe.

Technické poziadavky

Vhodnost’ na pouzitie

Davkovacie plniace vahy sa navrhnu tak, Ze vyhovujii prevadzkovym podmienkam
a produktom, pre ktoré su urcené. Davkovacie plniace vdhy maji primerane pevnu
konsStrukciu na uchovanie svojej metrologickej charakteristiky.

Bezpecnost’ prevadzky

Davkovacie plniace vahy sa konStruuju tak, Ze ich rozjustovanie alebo nahodné
poskodenie, ktoré vedie k zmene metrologickych charakteristik, sa neuskuto¢ni bez toho,
Ze nie je zistitel'né.

Pouzivanie tlaciarne

Okrem nastavenych hodnot a poctu vaZeni sa vSetky vytlaCené udaje povazuju za
informativne, nie st pouZitelné v obchodnych vztahoch.

Pridavné zariadenie

Ziadne pridavné zariadenie, ktoré sa pouziva spolu s davkovacimi plniacimi vdhami,
neovplyvni spravnost’ funkcie davkovacich plniacich vah.

Hodnota dielika d

Hodnota dielika stupnice kazdého indikacného zariadenia pripojeného na odvaZovaciu
jednotku je rovnaka.

Podavacie zariadenie

Podavacie zariadenie sa navrhuje tak, ze zabezpeéi dostatocné mnozstvo materialu a jeho
pravidelny prisun.
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Nosi¢ zatazenia
Nosi¢ zat'azenia, plniace zariadenie a vyprdzdiovacie zariadenie sa navrhuje tak,

ze zabezpeci, ze mnozstvo materidlu, ktoré zostane na nosici zat'azenia po vyprazdneni, je
zanedbatel'né.

Nulovacie a tarovacie zariadenie

Davkovacie plniace vadhy maji nulovacie zariadenie, ktoré je mozné pouzivat aj
na nastavenie tary. Toto zariadenie moze byt’

a) manualne,

b) poloautomatické alebo

C) automatické.

Manudlne alebo poloautomatické nulovacie zariadenie a tarovacie zariadenie je pocas
automatickej prevadzky davkovacich plniacich vah zablokované.

Metrologické poziadavky
Trieda presnosti

Trieda presnosti a referencnd hodnota triedy presnosti sa uré¢i v sulade s bodom 4.2
a vyznacuje sa na davkovacich plniacich vahach. Trieda presnosti sa ur¢i na konkrétne
pouzitie davkovacich plniacich vah, podl'a charakteru vazeného materialu, druhu instalacie,
hodnoty hmotnosti ddvky a pracovnej rychlosti.

Dovolené chyby

Najvicsia dovolend chyba pri statickych sktiskach

Davkovacie plniace vahy maju ur¢ent referenénit hodnotu Ref (x) pre triedu presnosti
platni iba pri statickych sktskach, pre ktorti najviacSia dovolena chyba pri skuskach
ovplyviiyjicich veli¢in je podla Specifikicie v bode 4.4 vynasobena koeficientom triedy
presnosti (X).

Najvicsia dovolend odchylka jednotlivej davky

Dévkovacie plniace vahy maju Specifikovanu triedu presnosti X(x), pre ktortl sa najvicsia
dovolend odchylka jednotlivej davky od priemeru rovnd medznym hodnotdm uvedenym
v tabulke €. 4, vynasobenym koeficientom triedy presnosti(x), ked” (x) je v tvare 1 X 10,
2 % 105, 5 x 10%, pricom K je celé Cislo alebo 0.

Tabulka ¢. 4

Hodnota hmotnosti divok M Najvicsia dovolena odchylka jednotlivej davky
[a] od priemeru pre triedu X(1)
Prvotné overenie Kontrola v prevadzke

M <50 6,3 % 9%

50<M <100 3,159 4549

100 <M <200 3,15% 4,5 %

200 <M <300 6,39 9¢g

300 <M <500 2,1% 3%

500 <M <1000 1059 159




1000 <M <10 000 1,05 % 1,5%

10 000 <M < 15 000 1059 1509

15000 <M 0,7 % 1%

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

5.1
5.1.1

Najvécsia dovolena chyba nastavenej hodnoty

Déavkovacie plniace vahy, na ktorych je mozné nastavit’ hmotnost’ davky, nemaju najvacsi
rozdiel medzi nastavenou hodnotou a priemernou hmotnostou davok vacsi ako
0,25-nasobok najvacsej dovolenej odchylky jednotlivej davky od priemeru Specifikovanej
pre nasledné overenie.

Najvicsia dovolend chyba pri skuskach ovplyviujucich faktorov

Najvicsia dovolend chyba pre statické skasobné zat'azenie pri skuskach, ktoré ovplyvituju
faktory, nie je vdcsia ako 0,20-nasobok najvacésej dovolenej odchylky nasledného overenia
davky, ktorej hmotnost’ zodpoveda velkosti skuSobného zat'azenia.

Konstantné teploty

Dévkovacie plniace vahy spliajii technické poziadavky a metrologické poziadavky pri
teplotach od —10 °C do +40 °C. Teplotny rozsah mdze byt pri Specidlnych aplikaciach
odlisny najmenej 30 °C a Specifikuje sa v opisnom oznaceni.

Sklon

Davkovacie plniace vahy, ktoré nie su pevne instalované a ktoré nemaju indikéator polohy,
vyhovuji technickym poZziadavkdm a metrologickym poZziadavkdm pri 5 % sklone.
Ak davkovacie plniace vahy maji indikator polohy, tento umoznuje nastavenie sklonu
do 1 %.

Meracie jednotky
Jednotkou hmotnosti pri pouzivani davkovacich plniacich vah je mg, g, kg a t.

Napisy a znacky
Napisy
Na déavkovacich plniacich vahach su uvedené
a) udaje vypisané slovne:
1. meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,
vyrobné Cislo a typové oznacenie,
Specifikacia materialu, ktory je mozné vazit,
teplotny rozsah, ak je to potrebné,
napdtie zdroja,
frekvencia zdroja,
pracovny tlak kvapalného média, ak je to aplikovatel'né,
priemerny pocet zatazeni alebo davok, ak je to aplikovatel'né,
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najvicsia davka, ak je to aplikovatelné,
10. menovitd najmensia davka,
11. najvysSia pracovna rychlost’, ak je to aplikovateI'né,
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b) tudaje vyznaéené v kodoch:
1. znacka schvaleného typu,
vyznacenie triedy presnosti,
referencné hodnota pre triedu presnosti,
hodnota dielika stupnice, ak je to aplikovatelné,
horna medza vazivosti,
dolna medza vazivosti alebo najmensie vyprazdnenie,
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najvacsia hodnota pripocitavacieho tarovnika,

8. najvéacsia hodnota odpocitavacieho tarovnika.
Davkovacie plniace vahy je mozné overit' na vazenie roznych materidlov, pre ktoré platia
r6zne triedy presnosti alebo ktoré si vyzaduji rézne prevadzkové parametre tak, ze nie st
prekrocené najvacsie dovolené chyby. Znacenie na davkovacich plniacich vahach ma udaje
o alternativnej triede presnosti alebo prevadzkovych parametroch, ktoré su zretelne
priradené k oznaceniu materialu.

Softvérové napisy a udaje

5.1.3.1 Softvérové népisy a tdaje mo6zu byt zobrazené na programovatelnom displeji, ktory je

ovladany softvérom. Zabezpe¢i sa, ze ich preprogramovanie je automaticky
a nezmazateI'ne zaznamenané. Na opisnom $titku je najmenej uvedené

a) meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,
b) typové oznacenie,

c) znacka schvaleného typu,

d) napidtie zdroja,

e) frekvencia zdroja.

5.2 Overovacie znacky
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Na davkovacich plniacich véhach sa ur¢i miesto na umiestnenie overovacej znacky, ktoré
a) saneda z davkovacich plniacich vah odstranit’ bez poskodenia overovacej znacky,

b) umoziuje jednoduché umiestnenie overovacej znacky bez toho, Ze sa tym zmenia
metrologické charakteristiky davkovacich plniacich vah,

c) zabezpecuje viditelnost' overovacej znacky pocas pouzivania davkovacich plniacich
vah.

Ak sa overovacia znacka vytvori razenim, nosi¢ overovacej znacky je platnicka z olova

alebo z iného rovnocenného materidlu, ktora je zapustena v doske umiestnenej

na davkovacich plniacich vahach alebo vo vyvftanej dutine.

Ak je overovacou znackou samolepiaca nalepka, na davkovacich plniacich vahach je

vhodné miesto na umiestnenie tejto nalepky.

Metody skusania pri naslednom overeni

Preveri sa zhoda davkovacich plniacich vdh so schvalenym typom a preskusa sa,
¢i davkovacie plniace vahy vyhovuji technickym poziadavkam a metrologickym
poziadavkam pri beznych podmienkach pouZzivania.
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Skusky sa vykonavaju na mieste pouzivania na plne skompletizovanych davkovacich
plniacich védhach upevnenych v polohe, v ktorej sa budi pouzivat.

Pri naslednom overeni sa vykonaju skusky podl'a technickej normy alebo inej obdobnej
technickej Specifikacie s porovnateI'nymi alebo prisnej$imi poziadavkami.

Ak je to potrebné, mozu sa pri ndslednom overeni pouzit’ vysledky skasok typu, ktoré uz
boli predtym vykonané.

Na ucely skusok podl'a § 25 ods. 4 zdkona sa moze vyzadovat’ od objednavatel'a overenia
potrebné mnozstvo materialu, kontrolné zariadenie a kvalifikovany personal.

Vahy s automatickou ¢innost’ou diskontinualne s¢itavacie

Vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato cast’ prilohy upravuje vahy s automatickou cinnostou diskontinudlne scitavacie

(d’alej len ,,s¢itavacie vahy*), ktoré sa pouzivaji na ur¢enie hmotnosti sypkého produktu a

ktoré sa pouzivaju ako uréené meradlo podl'a § 11 zdkona.

Tato priloha neupravuje vahy,

a) ktoré vazia za pohybu a

b) ktoré urCuji celkové mnozZstvo produktu nasobenim hodnoty hmotnosti vopred
nastavenej konstantnej davky poc¢tom véaziacich cyklov.

Scitavacie vahy sa spristupiuju na trhu alebo uvadzaji do pouzivania podl'a osobitného

predpisu.”)

Pri sc¢itavacich vahach podla bodu 3. sa nasledné overenie vykonava podla § 27

ods. 6 zakona.

S¢itavacie vahy so schvalenim typu podla § 19 ods. 2 pism. a) zakona sa nasledne overuju

podl'a bodu 6.

Scitavacie vahy, ktoré pri overeni vyhoveji ustanovenym poziadavkam, sa oznacia

overovacou znackou.

Pojmy

Sc¢itavacie vahy alebo scitavacie vahy s nasypkou su vahy s automatickou ¢innostou,
ktoré ur¢ujii hmotnost’ sypkého produktu jeho rozdel'ovanim na jednotlivé davky, pricom
postupne urcuju a s¢itavaju hmotnosti jednotlivych davok a takto odvazené jednotlivé
davky produktu premiestnia na jedno miesto.

Indika¢né zariadenie je Cast’ vah, ktoré zobrazuje hodnotu vysledku vazenia v jednotkach
hmotnosti.

Suctové indikacné zariadenie je Cast’ sCitavacich véh, ktoré zobrazuje sicet hmotnosti
postupne odvazenych a premiestnenych davok produktu.

Hlavné suctové indikacné zariadenie je Cast’ s¢itavacich vah, ktoré zobrazuje sucet
hmotnosti vSetkych odvazenych a premiestnenych davok produktu.

Ciastkové stétové indikaéné zariadenie je ast’ séitavacich vah, ktoré zobrazuje sudet
urcitého mnozstva postupne odvazenych a premiestnenych davok produktu.
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Kontrolné indika¢né zariadenie je indikacné zariadenie, ktoré umoziluje pouzitie
sCitavacich vah ako kontrolnych vah na vazenie jednotlivych davok na kontrolné ucely.

Nulovacie zariadenic je zariadenic na nastavenie indika¢ného zariadenia na nulu pri
nezat'azenom nosici zat'azenia.

Hodnota dielika je hodnota vyjadrend v jednotkach hmotnosti, ktord zodpoveda rozdielu
medzi

a) hodnotami, ktoré prislachaji dvom susednym znackam stupnice pri analdgovej
indikécii alebo

b) dvoma susednymi indikovanymi hodnotami pri ¢islicovej indikacii.

Dielik stuctovej stupnice d; je dielik hlavného stctového indikacného zariadenia.

Dielik kontrolnej stupnice d je dielik kontrolného indika¢ného zariadenia.

Véziaci cyklus je rad tychto ¢innosti:

a) prisun davky na nosic zataZenia,

b) jedno vazenie,

C) premiestnenie davky.

Automaticky rozsah vazivosti je rozsah od dolnej medze vazivosti po horni medzu

vazivosti.

Horna medza vézivosti Max je najvdc¢Sia hmotnost’ jednotlivej davky, ktort je mozné

odvazit’ automaticky.

Dolna medza vazivosti Min je najmensia hmotnost’ jednotlivej davky, ktora je mozné

odvazit’ automaticky.

Cielovd hmotnost’ davky je vopred nastavend hodnota hmotnosti jednotlivej davky

na nosici zat'azenia, ktora zastavi prisun materialu v kazdom vaziacom cykle.

NajmensSia s¢itand hmotnost’ 2y, je najmensia hodnota hmotnosti odvazené¢ho produktu,
ktort je mozné urcit’ bez prekrocenia najvicsej dovolenej chyby pri automatickom vazeni
sCitanim hmotnosti jednotlivych davok, pricom hmotnost kazdej davky je
v automatickom rozsahu vazivosti.

Technické poziadavky

Vhodnost’ na pouzitie

Sc¢itavacie vahy sa navrhuju tak, Ze vyhovuju pracovnym postupom a produktom, pre
ktoré su urcené.

Bezpecnost’ prevadzky

Scitavacie vahy sa konstruuju tak, Ze ich rozjustovanie alebo nahodné poSkodenie, ktoré
vedie k zmene metrologickych charakteristik sa neuskuto¢ni bez toho, ze nie je zistiteI'né.

Cistenie nosica zataZenia

Vyprazdnenie nosica zatazenia a ¢innost’ s¢itavacich vah neovplyviuju negativne vysledok
vazenia zmenami mnozstva produktu zostavajuceho v nosi¢i zatazenia po ukonceni
vaziaceho cyklu.

Podmienky automatického vazenia
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Automaticka operdcia sa prerusi, tla¢ vysledkov vazenia sa zastavi alebo oznaci
a do Cinnosti sa uvedie vystrazna signalizacia, ak

a) horna medza vazivosti je prekro¢ena o viac ako 9 d,

b) hmotnost’ jednotlivej davky, ktora sa ma odvazit, je menSia ako dolnd medza
vazivosti Min okrem pripadu, ak ide o poslednu jednotliva davku véazenia.

Prevadzkové nastavenie

Pocas automatického vazenia nie je mozné prestavovat’ prevadzkové parametre
sCitavacich vah ani nastavovat’ indikacné zariadenia, okrem prerusenia vaziaceho cyklu
pri skaskach sc¢itavacich véh.

Nulovacie zariadenie

Scitavacie vahy, ktoré nevykonévaju tarovaciu operaciu po kazdom vyprazdneni nosica
zat'azenia, maju nulovacie zariadenie. Automaticka operacia sa zablokuje, ak sa odchylka
od nulovej indikacie rovna

a) 1 d;na scitavacich vahach s automatickym nulovacim zariadenim alebo

b) 0,5 di na scitavacich vahach s poloautomatickym nulovacim zariadenim alebo
neautomatickym nulovacim zariadenim.

Nulovacie zariadenie je schopné nastavit’ nulu s presnostou +0,25 ndsobku hodnoty
najmensieho dielika vSetkych indika¢nych zariadeni scitavacich vdh a jeho rozsah
nastavenia neprekro¢i 4 % hornej medze vazZivosti.

Scitavacie vahy s kontrolnymi indikacnymi zariadeniami

Nosi¢ zat'azenia na scitavacich vahach s kontrolnymi indikaénymi zariadeniami ma
zariadenie, ktoré umoziiuje nalozenie etalonovych zévazi podl'a tabul’ky €. 5.

Tabulka ¢. 5

Horna medza vazivosti Max NajmenSie mnoZstvo etalénovych zavazi
Max <5t Max
S5t<Max <25t S5t
25t<Max <50t 20 % Max
50 t < Max 10t

3.8
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Indikacné suctové a tlaCiarenské zariadenie

Sc¢itavacie vahy maji hlavné indikacéné suctové zariadenie a mdézu mat’ aj doplnkové
indika¢né sucétové zariadenie, Ciastkové indika¢né suctové zariadenie a tlaCiarenské
zariadenie.

Kvalita indikécie
Indikacné suctové a tlaciarenské zariadenia umoziuju spolahlivé, jednoduché

a jednoznacné odcitanie vysledkov jednoduchym prirovnanim a vyznacuje sa na nich
nazov alebo symbol jednotky hmotnosti.

Dielik stupnice

Okrem doplnkového suctového indika¢ného zariadenia su hodnoty dielikov vSetkych
suctovych indikacnych zariadeni rovnaké.

Doplnkové indika¢né suctové zariadenie



Hodnota dielika doplnkového suctového indikaéného zariadenia sa rovnd najmenej
desatnasobku hodnoty dielika suctovej stupnice vyznacenej na opisnom Stitku.

3.12 Pomocné zariadenie

Pomocné zariadenie neovplyviiuje zobrazovanu scitantit hodnotu, ktord je celkovou
hmotnost'ou odvazeného produktu.

Metrologické poziadavky

4.1  Trieda presnosti
Sc¢itavacie vahy sa rozdel'uj na triedy presnosti

a) 0,2,
b) 0,5,
c) 1,
d) 2.

4.2  Najvicsia dovolena chyba

4.2.1 Najvicsia dovolena chyba pre kazdu triedu presnosti je v zhode s hodnotami uvedenymi
v tabul’ke ¢. 6, zaokruhlena na najbliz§iu hodnotu dielika suctovej stupnice. Najvacsia
dovolena chyba plati pre sc¢itani hmotnost odvazeného mnozstva produktu, ktord je
najmenej ako najmensia s¢itand hmotnost’ Zy;n.

Tabulka ¢. 6

Trieda presnosti Percento s¢itanej hmotnosti pri prvotnom overeni
0,2 +0,10
0,5 +0,25
1 +0,50
2 +1,00

4.2.2 Najvicsia dovolena chyba platna pre skusky na posudenie t¢inku ovplyviiujacich velic¢in
je uvedena v tabulke ¢. 7.

Tabulka ¢. 7

Zat’aZenie (m) vyjadrené v dielikoch

Najvicsia dovolena chyba o . .
suctovej stupnice

+0,5 d; 0<m<500
+1,0 d; 500 <m <2000
+1,5 d 2000 <m <10 000

4.2.3 Ciselné udaje a vytlacené vysledky st korigované na chybu zaokrthlenia, ktora sa urduje
S presnostou najmenej 0,2 d;.
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Tvar dielika stupnice

Dielikz stupnice indika¢ného a tlaciarenského zariadenia maju tvar 1 x 105, 2 x 10%,
5 x 10°, kde k je celé ¢islo alebo 0.

Dielik suctovej stupnice d;

Hodnota dielika stctovej stupnice nie je

a) mensia ako 0,01 % hornej medze vazivosti a

b) vécsia ako 0,2 % hornej medze vazivosti.

NajmensSia hodnota najmensej s¢itanej hmotnosti 2min

NajmensSia hodnota najmensej s¢itanej hmotnosti nie je mensia ako

a) hodnota zatazenia, pre ktoré sa najvacsia dovolena chyba pri automatickom vazeni pri
prvotnom overeni rovna hodnote dielika suctovej stupnice d,

b) dolna medza vazivosti Min.
Zhoda medzi indika¢nym a tlaciarenskym zariadenim

Pre to isté zatazenie plati, ze rozdiel medzi Gdajmi o vysledku uddvanymi dvoma
zariadeniami s rovnakou hodnotou dielika stupnice ma byt’

a) nulovy pre digitalne indika¢né alebo tlaciarenské zariadenia,

b) mensi, ako je absolutna hodnota najvécsej dovolenej chyby pri automatickom vazeni
pre analogové zariadenia.

KonStantna teplota

Séitavacie vahy spifiaju technické poziadavky a metrologické poziadavky pri teplote
od -10 °C do +40 °C. Ak je to potrebné, moze byt tento teplotny rozsah odliSny najmene;j
30 °C a je vzdy vyznaceny na Stitku s¢itacich vah.

Napisy a znacky
Napisy
Na scitavacich vahach st uvedené
a) udaje vypisané slovne:
1. meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,
meno dovozcu alebo znacka dovozcu, ak je to aplikovatel'né,
vyrobné ¢islo a typové oznacenie,
Specifikécia produktu,
dielik kontrolnej stupnice, ak je to aplikovatelné,
napitie zdroja,
frekvencia zdroja,
pracovny tlak tekutého média, ak je to aplikovatelné.
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b) udaje vyznacené v kddoch:
1. znacka schvaleného typu,
2. trieda presnosti,
3. dolna medza vazivosti,



4. horna medza vazivosti,
5. najmensia s¢itana hmotnost’,
6. dielik suctovej stupnice.

5.2  Overovacie znacky
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6.3
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Na s¢itavacich vahach sa ur¢i miesto na umiestnenie overovacej znacky, ktoré
a) saneda zo scitacich vah odstranit’ bez poskodenia overovacej znacky,

b) umoziuje jednoduché umiestnenie overovacej znacky bez toho, Ze sa tym zmenia
metrologické charakteristiky scitavacich vah,

C) zabezpecuje viditeI'nost’ overovacej znacky pocas pouzivania s¢itavacich vah.

Na véhach sa urc¢i podlozka na overovaciu znacku. Ak sa znacka vytvori razenim, nosi¢
overovacej znacky je platnicka z olova alebo z iného rovnocenného materidlu, ktora je
zapustend v doske umiestnenej na s¢itavacich vahach alebo vo vyvftanej dutine.

Ak je overovacou znackou samolepiaca ndlepka, na scitavacich vahach je vhodné miesto
na umiestnenie tejto nalepky.

Metody skuSania pri naslednom overeni

Preveri sa zhoda sé¢itavacich vah so schvalenym typom a preskusa sa, ¢i s¢itavacie vahy
vyhovuju technickym poziadavkdm a metrologickym poziadavkdm pri beznych
podmienkach pouzivania.

Skasky sa vykondvaji na mieste pouzivania na plne skompletizovanych scitavacich
vahach upevnenych v polohe, v ktorej sa budll pouzivat'.

Pri naslednom overeni sa vykonaju skusky podla technickej normy alebo inej obdobnej
technickej Specifikacie s porovnate'nymi alebo prisnejSimi poziadavkami.

Ak je to potrebné, mozu sa pri naslednom overeni pouzit’ vysledky skusok typu, ktoré uz
boli vykonané.

Na tcely skuSok podla § 25 ods. 4 zékona sa mdZe vyZadovat’ od objednéavatel'a overenia
potrebné mnoZstvo materialu, kontrolné zariadenie a kvalifikovany personal.

Kontinualne s¢itavacie vahy s automatickou ¢innost’ou

Vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato Cast’ prilohy upravuje kontinudlne sc¢itavacie vahy s automatickou ¢innost'ou (d’alej
len ,,pasové vahy*), ktoré sa pouzivaju na meranie hmotnosti produktu vcelku, s vyuZzitim
poOsobenia gravitacie na tieto produkty ako ur¢ené meradlo podl'a § 11 zakona.

Pasové vahy sa spristupiiujii na trhu alebo uvadzaji do pouzivania podla osobitného
predpisu.’)

Pri pasovych védhach podla bodu 1.2 sa nasledné overenie vykonava podla § 27
ods. 6 zékona.

Péasové vahy so schvalenim typu podl'a § 19 ods. 2 pism. a) zdkona sa nasledne overuju
podl’a bodu 6.

Pasové vahy, ktoré pri overeni vyhoveji ustanovenym poziadavkdm, sa oznacia
overovacou znackou.
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Pojmy

Pasové vahy st vahy s automatickou cinnostou, ktoré kontinudlne vazia celkové
mnozstvo produktu na pasovom dopravniku, bez jeho systematického delenia a bez
prerusenia chodu pasu.

Péasové vahy s vdziacou ploSinou su pasové vahy s nosi¢om zat'azenia, ktory obsahuje len
cast’ dopravnika.

Péasové vahy so zabudovanym dopravnikom st pasové vahy s nosi¢om zat'azenia, ktory
obsahuje cely dopravnik.

Péasové vahy s jednou rychlost’'ou st pasové vahy s pasovym dopravnikom navrhnutym na
pouzivanie pri jednej rychlosti.

Pésové vahy s menitelnou rychlostou su péasové vahy s pasovym dopravnikom
navrhnutym na pouZzivanie pri viac ako jednej rychlosti.

Nosi¢ zatazenia je Cast’ vah ur€end na prijimanie zat'azenia.

Péasovy dopravnik je zariadenie, ktoré prepravuje produkt na pase ulozenom na val¢ekoch
otacajucich sa okolo vlastnej osi.

Nosny valcek je valéek, na ktorom je dopravnikovy pés uloZzeny v pevnom rame.

Véziaci valcek je valcek, na ktorom je dopravnikovy pas ulozeny na nosi¢i zat'azenia.
Véziaca jednotka je Cast’ pasovych véh, ktord poskytuje informaciu o hmotnosti merané¢ho
zat'aZenia.

Prevodnik posuvu je zariadenie na dopravniku, ktoré poskytuje informaciu o posuve pasa
o urcitt dlZzku alebo timernu informéciu o rychlosti pasa.

Snima¢ posuvu je Cast’ prevodnika posuvu, ktora je neustdle spojend s pasom alebo je
sucast'ou nepohanajlicej remenice.

Suctové zariadenie je zariadenie, ktoré informdacie prichadzajuce z vaziacej jednotky
a prevodnika posuvu pouZije na scitanie Ciastkovych zataZzeni alebo na integraciu
zatazenia jednotkovej dlZky pasa a rychlosti pasa.

Indikacné suctové zariadenie je zariadenie, ktoré prijima informacie zo suctového
zariadenia a indikuje hodnotu hmotnosti prepravovaného zat'aZenia.

Indikacné zariadenie celkového suctu je zariadenie, ktoré indikuje hodnotu celkovej
hmotnosti vSetkych prepravenych zat’azeni.

Nulovacie zariadenie je zariadenie, ktoré umoznuje nulovy stcet pri urCitom pocte
kompletnych pretoceni prazdneho dopravnika.

Tlaciaren je zariadenie na tla¢ nameranych hodnot v meracich jednotkdch hmotnosti.
Indika¢né zariadenie okamzitého zat'azenia je zariadenie, ktoré indikuje hodnotu percenta
z hornej medze vazivosti alebo hmotnost’ zatazenia pdsobiaceho na vaziacu jednotku
v kazdom okamihu.

Indika¢né zariadenie hmotnostného prietoku je zariadenie, ktoré indikuje okamzity
hmotnostny prietok ako hmotnost’ prepravovaného produktu za jednotku ¢asu alebo ako
percentualny podiel najvacsieho prietoku.

Dlzka vaziaceho useku je vzdialenost medzi dvoma myslenymi ¢iarami vedenymi v 1/2
medzi osami koncovych vaziacich val¢ekov a najbliz§ich nosnych val¢ekov.
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Horna medza vazivosti je najvacsie okamzité netto zatazenie, ktoré ma vaziaca jednotka
vazit na Casti dopravnikového pasu predstavujiceho dlzku vaziaceho useku.

NajmenSie sCitané zatazenie je mnozstvo vyjadrené v jednotkach hmotnosti, pod ktorého
hodnotou méze pri s¢itani dojst’ k nadmernej relativnej chybe.

Najvicsie zatazenie jednotkovej dizky pasa je podiel hornej medze vazivosti vaZiacej
jednotky a dlzky vaziaceho useku.

Materialova skuska je skuska vykonavana na kompletnych pasovych vahach s produktom,
na ktorého vazenie su vahy urcené.

Technické poziadavky

Vhodnost’ na pouzitie

Péasové vahy st navrhnuté tak, ze vyhovuji metéde pouzivania, produktu, ktory meraju
a triede presnosti, pre ktoré su urcené.

Bezpecnost’ prevadzky

Péasové vahy sa konStruuju tak, Ze ich rozjustovanie alebo ndhodné poskodenie, ktoré
vedie
k zmene metrologickych charakteristik sa neuskuto¢ni bez toho, Ze nie je zistiteI'né.

Prevadzkové nastavenie

Viéhy su v prevadzke nastavené tak, Ze sa hlavné suctové indika¢né zariadenie neda
opétovne nastavit’ na nulu.

Pocas automatického vazenia je zabranené moznosti prevadzkového nastavenia pasovych
vah alebo opdtovného nastavenia inych indikacnych zariadeni stvisiacich s vysledkom
merania.

Ovladacie zariadenie

Ovladacie zariadenia je konStruované tak, Ze sa nedostane do inej polohy, ako je urcena
alebo je zabezpecené, Ze sa v tejto polohe zamedzi indikacia hodndt a tla¢ hodnot.

Zablokovanie dopravnika

Ak sa pasové vahy vypnu alebo sa prerusi ich cinnost, chod dopravnikového pasu
sa zastavi alebo je tento stav vizualne alebo zvukovo signalizovany.

Kvalita indikécie

Indika¢né stctové zariadenie a tlaciaren umoziluje spravne, jednoduché a jednoznacné

odc¢itanie nameranych hodndt apri indikovanych hodnotdch je indikovany symbol
meracej jednotky hmotnosti.

Tvar dielikov stupnice

Hodnota dielika stupnice indika¢ného zariadenia a tlaciarne je v tvare 1x 105, 2x 10
alebo 5x 10, kde k je celé &islo alebo 0.

Rozsah indikacie

k

Najmenej jedno zo stctovych indika¢nych zariadeni pasovych vdh umoziuje indikaciu
hodnoty, ktora sa rovna mnozstvu produktu odvazeného pocas 10 h pouzivania pasovych
vah pri najvacSom prietoku.

Nulovacie zariadenie
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Rozsah nulovania je najviac 4 % z hornej medze vazivosti.
Prevodnik posuvu

Prevodnik posuvu je konstruovany tak, ze nedojde k preklzu, ktory ovplyvni vysledok
merania, bez ohl'adu na to, ¢i je pas zatazeny alebo nie.

Dopravnikovy pas

Hmotnost' na jednotku diZky pasu je konstantna a spoje na pase vyznamne neovplyviiuju
vysledok vazenia.

Dizka vaziaceho useku

Pasové vahy sa intaluju tak, Ze sa podas pouzivania nezmeni dizka vaZiaceho useku.
Ochrana proti pretazeniu

Pasové vahy s chranené proti ndhodnému vplyvu vicSieho zat'azenia, ako je horna
medza vazivosti.

Pomocné zariadenie

Pomocné zariadenie neovplyviiuje vysledok vaZenia.

Zabezpecenie

Cast’ pasovych vah, ktort uZzivatel nenastavuje alebo neodstrafiuje, sa da zabezpecit
overovacou znackou, alebo je ulozend v ochrannom kryte, ktory sa da zabezpecit
overovacou znackou.

Metrologické poziadavky

Trieda presnosti
Pasové vahy sa rozdel'uju na triedy presnosti:

a) 0,5,
b) 1alebo
c) 2.

Najvicsia dovolend chyba

Najvicsia dovolend chyba plati pre zat'aZenia vicSie alebo, ktoré sa rovna najmensiemu
s€itanému zat'azeniu.

NajmenSie s¢itané zat’aZenie nie je vicsie, ako

a) 2 % hmotnosti s¢itanej za hodinu pri najva¢som prietoku,

b) hmotnost’ dosiahnuta pri najva¢Som prietoku pri jednom pretoceni pasu a

¢) hmotnost, ktora zodpoveda poctu dielikov suctovej stupnice podl'a tabulky ¢. 8.

Tabulka ¢. 8

Trieda presnosti Dieliky sti¢tovej stupnice
0,5 800
1 400
2 200
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Najvicsia dovolena chyba pri automatickom vazeni

Najvicsia dovolena chyba pre kazdua triedu presnosti je hodnota uvedena v tabulke €. 9,
zaokruhlend na najblizSiu hodnotu dielika stctovej stupnice. Najvacsia dovolena chyba
plati pre zat'azenie, ktoré nie je mensie, ako je najmensie s¢itané zat'aZenie.

Tabulka ¢. 9

Trieda presnosti Percento hmotnosti s¢itaného zat’aZenia
0,5 0,25
1 0,5
2 1,0

4.4
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5.1
5.1.1

Rozdiel medzi indikovanou hodnotou alebo vytlacenou hodnotou vazenia

Rozdiel medzi hodnotami vézenia toho istého zatazenia indikovanymi dvoma
zariadeniami s rovnakymi dielikmi stupnice sa rovna nule.

Teplota

Pésové vahy vyhovuju technickym poziadavkdm a metrologickym poZziadavkdm pri
teplote od —10 °C do +40 °C, pricom teplotny rozsah méze byt iny, najmenej +30 °C,
ak je uvedeny v udaji podl'a bodu 5.1.1 pism. c) bod 5.

Opakovatelnost’

Rozdiel medzi relativnymi chybami viacerych vysledkov nameranych pri rovnakych
prietokoch, pri rovnakom mnozstve produktu a pri rovnakych podmienkach neprekroci
absolutnu hodnotu najvécsej dovolenej chyby pre automatické vaZenie.

Rychlost’ pohybu pasu
Rychlost’ pohybu pasu je uvedena v dokumentécii vyrobcu a nekoliSe o viac ako 5 %
menovitej hodnoty. Rychlost’ pohybu produktu a pésu je zhodna.

Néapisy a znacky
Napisy
Na pasovych vahach su uvedené
a) udaje vypisané slovne:
1. meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,
meno dovozcu alebo znacka dovozcu, ak je to aplikovatelné,
vyrobné Cislo a typové oznacenie,
napis ,,Skuska nuly musi trvat’ najmene;j... pretoceni®,
napdtie napajacieho zdroja,

o ks N

frekvencia napdjacieho zdroja.
b) tdaje vyjadrené v kddoch:
1. znacka schvaleného typu,
2. trieda presnosti,
3. hodnota dielika suctovej stupnice,
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najvacsi prietok Qmax = ... kg/h alebo t/h,
najmensi prietok Qmin = ... Kg/h alebo t/h,
najmensie s¢itané zat'azenie Znmin = ... kg alebo t,

N o ok

ak je to potrebné, menovitad rychlost’ pasu v = ... m/s alebo rozsah rychlosti pasu
vV=..mfs,

€) udaje na zaklade schvalenia typu
1. oznacenie druhu vazeného produktu,
horna medza vazivosti ,
dizka vaziaceho useku,
kontrolna hodnota,
teplotny rozsah,
rozsah rychlosti simul4tora posuvu,
prevadzkova frekvencia, ak je s¢itanie vykonané pripocitanim,

O N RN

identifika¢na znacka na tych stcastiach pasovych véh, ktoré nie s priamo
pripojené na hlavnu jednotku.

Umiestnenie popisnych znaciek

Popisné znacenie je trvalé, jeho velkost, tvar a zretelnost’ si také, Ze sa za beznych
podmienok pouzivania pasovych vdh da lahko precitat. Je umiestnené na dobre
viditeInom mieste na pasovych vdhach, bud’ na opisnom Stitku pripevnenom v blizkosti
hlavného suctového indikacného zariadenia alebo na samom indika¢nom zariadeni. Stitok
so znackami sa da zabezpecit overovacou znackou okrem pripadu, ked’ ho nie je mozné
odstranit’ bez poskodenia.

5.2 Overovacie znacky

5.2.1
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6.2

Na pasovych vahach sa ur¢i miesto na umiestnenie overovacej znacky, ktoré
a) saneda z pasovych vah odstranit’ bez poskodenia overovacej znacky,

b) umoziuje jednoduché umiestnenie overovacej znacky bez toho, ze sa tym zmenia
metrologické charakteristiky pasovych véh,

€) zabezpecuje viditeInost’ overovacej znacky pocas pouzivania pasovych vah.

Ak sa overovacia znacka vytvori razenim, nosi¢ overovacej znacky je platnicka z olova

alebo z iného podobného materidlu, ktora je zapustend v doske umiestnenej na pasovych

vahach alebo vo vyvftanej dutine.

Ak je znackou samolepiaca nalepka, na péasovych vahach je vhodné miesto
na umiestnenie tejto nalepky.

Metody skusania pri naslednom overeni

Preveri sa zhoda pasovych vah so schvilenym typom a preskusa sa, ¢i pasové vahy
vyhovuji  technickym poZiadavkdm a metrologickym poZiadavkam pri  beZnych
podmienkach pouzivania.

Skusky sa vykonavaju na mieste pouzivania na plne skompletizovanych pasovych vahach
upevnenych v polohe, v ktorej sa buda pouzivat.
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Pri naslednom overeni sa vykonaju skusky podla technickej normy alebo inej obdobne;j
technickej Specifikacie s porovnateI'nymi alebo prisnejSimi poziadavkami.

Na ucely skusok podl'a § 25 ods. 4 zdkona sa modze pozadovat’ od objednéavatela overenia
potrebné mnozstvo materialu, kontrolné zariadene a kvalifikovany personal.

Kontrolné a triediace vahy s automatickou ¢innost’ou

Vymedzenie meradiel a sposob ich metrologickej kontroly

Tato Cast’ prilohy upravuje kontrolné a triediace vahy s automatickou ¢innost'ou (d’alej len
,kontrolné¢ atriediace vahy*), ktoré sa pouzivaju na automatick¢é vazenie
predpripravenych jednotlivych zat'azeni ako ur¢ené meradlo podla § 11 zakona.
Kontrolné a triediace vahy sa spristupiiuji na trhu alebo uvadzaju do pouzivania podla
osobitného predpisu.’)

Pri kontrolnych a triediacich vdhach podl'a bodu 1.2 sa nasledné overenie vykonava podl'a
§ 27 ods. 6 zakona.

Kontrolné a triediace vahy so schvélenim typu podla § 19 ods. 2 pism. a) zikona
sa nasledne overujui podl'a bodu 6.

Kontrolné a triediace vahy, ktoré pri overeni vyhoveju ustanovenym poziadavkam,
sa oznacia overovacou znackou.

Pojmy
Kontrolné a triediace vahy st védhy s automatickou ¢innost'ou, ktoré vazia predpripravené
jednotlivé zataZenia alebo samostatnu zat'az, davku alebo vol'ny produkt.

Kontrolné vahy s automatickou ¢innostou su vahy, ktoré roztried'uju produkty roznej
hmotnosti do najmenej dvoch podskupin podla velkosti rozdielu medzi ich hmotnost'ou
a menovitym nastavenim.

Triediace vahy s automatickou Cinnostou su vahy, ktoré roztried'uju produkty rdéznej
hmotnosti do viacerych podskupin, zktorych kazd4d je charakterizovand urenym
rozsahom hmotnosti.

Elektronické vahy st vahy vybavené elektronickym zariadenim.

Nosic€ zat'azenia je Cast’ vah urcena na prijimanie zat'azenia.

Indika¢né zariadenie je Cast’ vah, ktord indikuje hodnotu vysledku vazenia v jednotkach

hmotnosti a okrem tejto hodnoty mdze indikovat’ aj

a) rozdiel medzi hmotnostou produktu a referencnou hodnotou alebo

b) priemernt hodnotu alebo smerodajni odchylku uréitého poc¢tu po sebe nasledujucich
vazeni.

Nulovacie zariadenie je zariadenie, ktorym sa nastavuje indika¢né zariadenie na nulu

pri nezat'aZzenom nosici zat'azenia.

Dynamické nastavenie je nastavenie na elimindciu rozdielu medzi hodnotou zat’aZenia

uréeného staticky a hodnotou zat'azenia ur¢enou dynamicky.

Dolna medza vazivosti Min je menovitd hodnota zatazenia, pod ktorou moézu byt
vysledky vazenia pred s¢itanim ovplyvnené zvysenou relativnou chybou.
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Hornd medza vazivosti Max je najvdcSie zatazenie bez hodnoty pripocitavacieho
tarovnika.

Rozsah vazivosti je rozsah medzi hornou a dolnou medzou vazivosti.

Rozsah tarovania T+ a T— je najvicsia hodnota pripocitavacieho alebo odpocitavacieho
tarovacieho zariadenia.

Hodnota dielika d je hodnota vyjadrena v jednotkach hmotnosti, ktora zodpoveda rozdielu
medzi

a) hodnotami, ktoré zodpovedaji dvom po sebe nasledujucim znackdm na stupnici
s analégovou indikéaciou alebo

b) dvoma po sebe indikovanymi hodnotami pri Cislicovej indikacii.
Overovaci dielik e je hodnota vyjadrend v jednotkdch hmotnosti pouzivana pri zaradeni
alebo overovani vah.

Rychlost’ vazenia je pocet zatazeni automaticky odvazenych za jednotku casu.

Chyba indikécie je rozdiel hodnoty indikovanej vdhami minus prava hodnota hmotnosti.
Priemernd, systematickd, chyba x je priemerna hodnota chyb indikécie pre urcity pocet
po sebe nasledujucich automatickych vazeni zataZenia alebo podobnych zatazi, ktoré
presli cez nosi¢ zat'azenia, matematicky vyjadrend ako

X = X,

Sl

n
i=1
kde:

X je chyba udaja zataZenia,
X je priemer chyb a
N je pocet vazeni.

Smerodajna odchylka chyby s je smerodajna odchylka chyby indikacie pre urcity pocet
po sebe nasledujlicich automatickych vézeni zataZenia alebo podobnych zat'azi, ktoré
presli cez nosi¢ zatazenia, matematicky vyjadrena ako

Menovité pracovné podmienky st podmienky pouzitia urcujiice rozsah meranej veliiny
a ovplyviiujacich veli¢in, pre ktoré sa predpoklada, Ze metrologické charakteristiky su
v rozsahu najviacsich smerodajnych odchylok alebo najvicsich dovolenych priemernych
chyb.

Technické poziadavky

Vhodnost’ na pouzitie
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Kontrolné a triediace vahy su navrhnuté tak, Ze vyhovuji metéde pouzivania a produktu,
pre ktoré su urcené. Kontrolné a triediace vahy st konstruované tak, ze si uchovavaji
svoje metrologické charakteristiky.

Bezpecnost’ prevadzky

Kontrolné a triediace vahy sa konstruuju tak, ze ich rozjustovanie alebo nahodné
poskodenie, ktoré vedie k zmene metrologickych charakteristik sa neuskuto¢ni bez toho,
Ze nie je zistitelné.

Statické nastavenie

Kontrolné a triediace vahy moézu byt vybavené zariadenim na nastavenie rozsahu.
Zariadenie na nastavenie rozsahu je zabezpecené tak, ze vplyv vonkajSich Cinitel'ov
na toto zariadenie nie je mozny.

Dynamické nastavenie

Kontrolné a triediace vahy mo6zu byt vybavené dynamickym nastavovacim zariadenim
pristupnym uzivatel'ovi, ktoré kompenzuje dynamické vplyvy pohybujiceho sa zat'aZenia.
Toto zariadenie moze pracovat v celom rozsahu vazivosti podla nastavenej hmotnosti,
ak je pouzivané v tomto rozsahu a v stlade s pokynmi vyrobcu, najvicsia dovolena chyba
nie je prekrocena.

Ovléadacie zariadenie

Ovladacie zariadenie je konstruované tak, Ze sa nedostane do inej polohy, ako je urcena.
Nulovacie a tarovacie zariadenia

Kontrolné atriediace vahy st vybavené nulovacim zariadenim, ktoré moéze byt
automatické, poloautomatické alebo neautomatické. Nulovacie zariadenie je schopné
nastavit' indikaciu kontrolnych a triediacich vah na nulu s presnostou 0,25 e, rozsah
nastavenia nie je vacsi ako 4 % z hornej medze vaZivosti. Tarovacie zariadenie umoziuje
nastavenie indikacie na nulu s presnostou vi¢Sou ako +0,25 e. Cinnost’ tarovacieho
zariadenia je zretelne viditeI'na.

Sposob indikacie

Vysledok vazenia obsahuje nazov alebo symbol meracej jednotky hmotnosti, v ktorej je
vyjadreny. Hodnota dielika stupnice je v tvare 1 X 10X, 2 x 10X alebo 5 x 10% meracich
jednotiek, v ktorych je vyjadreny vysledok, kde Kk je celé ¢islo alebo 0. Meracia jednotka
hmotnosti sa vyberie tak, ze vysledok vazenia nema viac ako jednu nulu vpravo.

Tla¢

Tla¢ je dobre viditelna a stala. Ak sa uskuto¢iiuje tlag, je za hodnotou alebo nad stipcom
hodnét uvedeny ndzov alebo symbol meracej jednotky. Tla¢ vysledku vazenia pri
zatazeni pod dolnou medzou vazivosti nie je umoznena.

Menovité pracovné podmienky

Kontrolné a triediace vahy st navrhnuté a vyrobené tak, ze v menovitych pracovnych
podmienkach neprekrocia najvacsiu dovolent chybu. Elektronické vahy okrem ostatnych
poziadaviek vyhovuju aj poziadavkam na pracu v podmienkach elektromagnetického
rusenia. Kritickou hodnotou pre elektromagnetické rusenie je jeden dielik stupnice.
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Metrologické poziadavky

Trieda presnosti
Kontrolné a triediace vahy st rozdelené do triedy presnosti s oznacenim X(x) alebo Y(y).

Trieda presnosti X(x) plati pre kontrolné a triediace vahy pouzivané na kontrolu
oznacenych spotrebitel’'skych baleni.

Trieda presnosti Y(y) plati pre vSetky ostatné kontrolné a triediace vahy.

Systémovy parameter X viaze presnost’ s hmotnost'ou zat'azenia, koeficient triedy x je
nasobitel’ pre hranicné hodnoty chyb urcenych pre triedu presnosti X(1).

Koeficient triedy x je uddvany vyrobcom, pricom X je 1 x 10%, 2 x 10% alebo 5 x 10%, kde
index K je celé ¢islo alebo 0.

Trieda presnosti Y ma dve podtriedy Y(a) a Y(b).
Najvicsia dovolena chyba
Kontrolné a triediace vahy triedy presnosti X(x)

4.2.1.1 Priemerna chyba je uvedena v tabul’ke ¢. 10.

Tabulka ¢. 10

Hmotnost’ (m) v overovacich dielikoch (e) Najvii&ia dovolena
x)<1 (x)>1 priemerna chyba
0<m <500 0<m<50 +0,5¢
500 <m <2000 50<m <200 +1,0e
2000 <m <10 000 200 <m <1000 +1,5¢

4.2.1.2 Smerodajna odchylka je uvedena v tabul’ke ¢. 11.

Tabulka ¢. 11

Hmotnost (m) Naj\"iiééia dov?lené smerodz.ljné
odchylka pre triedu presnosti X(1)

m<50g 0,48 %
50g<m<100g 0,249
100g<m<200g9g 0,24 %
200g<m<300g 0,489
300g<m<500g 0,16 %
500g<m<1000g 0,89
1000 g<m<10000g 0,08 %




10000 g<m < 15000 g 8¢

15000 g <m 0,053 %

4.2.2

Kontrolné a triediace vahy triedy presnosti Y(y)

4.2.2.1 Priemerna chyba je uvedena v tabul’ke ¢. 12.

Tabulka ¢. 12

Hmotnost’ (m) v overovacich dielikoch (e) Najvi&ia dovolena
Trieda presnosti Y(a) Trieda presnosti Y (b) priemerna chyba
0<m<500 0<m<50 +1,5¢
500 <m <2000 50 <m <200 +2.0e
2000 <m <10 000 200 <m <1 000 +2,5¢€
4.3 Meraci rozsah

4.4

4.5

4.6

5.1
5.1.1

Pri ureni meracieho rozsahu pre kontrolné a triediace véhy triedy presnosti Y(y) dolna
medza vazivosti nie je mensia ako

a) 20 e pre triedu presnosti Y(a),

b) 10 e pre triedu presnosti Y(b),

C) e pre postové vahy triedy presnosti Y(a) alebo Y (b).

Meracie jednotky

Meracie jednotky hmotnosti pouzivané kontrolnymi a triediacimi vahami st mg, g, kg a t.
Teplota

Kontrolné a triediace vahy spifaji technické poziadavky a metrologické poziadavky
pri teplotach od —10 °C do +40 °C. Teplotny rozsah mdze byt iny, ale nie mensi ako +30
°C, ak je uvedeny v doplnkovom udaji podl'a bodu 5.1.2.

Sklon

Kontrolné a triediace vahy, ktoré nie su pevne inStalované a ktoré nemaji indikator
polohy, vyhovuju technickym poziadavkdm a metrologickym poziadavkdm pri sklone
5 %.

N4apisy a znacky
Napisy
Na kontrolnych a triediacich vahach st uvedené
a) udaje vypisané slovne su
1. meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,
2. meno dovozcu alebo znacka vyrobcu, ak je to aplikovatelné,
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5.1.3

vyrobné ¢islo a typové oznacenie kontrolnych a triediacich vah,
najvacsia rychlost’ vazenia, ak je to aplikovatel'né,

najvacsia rychlost’ systému dopravy zat'azenia, ak je to aplikovatelné,
napétie zdroja,

frekvencia zdroja,

pracovny tlak kvapalného média, ak je to aplikovateI'né,

© 0N 0w

rozsah nastavenia vo vztahu k bodu nastavenia.
b) udaje vyjadrené v koédoch su
1. znacka schvaleného typu,
trieda presnosti,
hodnota overovacieho dielika,
hodnota dielika,
horna medza vazivosti,
dolna medza vazivosti,

No gk owd

najvacsia hodnota pripocitavacieho tarovnika,
8. najvicsia hodnota odpocitavacieho tarovnika.
Ku konkrétnemu typu kontrolnych a triediacich vah je mozné vyzadovat’ aj doplnkové
udaje.
Softvérové napisy a udaje

5.1.3.1 Softvérové néapisy a udaje moZu byt zobrazené na programovatelnom displeji, ktory je

5.2
5.21

5.2.2

ovladany softvérom. Zabezpe¢i sa, ze ich preprogramovanie je automaticky
a nezmazatel'ne zaznamenané. Na opisnom S§titku sa oznacuje najmene;j:

a) meno vyrobcu alebo znacka vyrobcu,

b) typové oznacenie,

c) znacka schvaleného typu,

d) napitie zdroja,

e) frekvencia zdroja,

f) pracovny tlak kvapalného média, ak je to aplikovatel'né.

Overovacie znacky

Na kontrolnych a triediacich védhach sa ur¢i miesto na umiestnenie overovacej znacky,

ktoré

a) saneda z kontrolnych a triediacich vah odstranit’ bez poSkodenia overovacej znacky,

b) umoziiuje jednoduché umiestnenie overovacej znaCky bez toho, ze sa tym zmenia
metrologické charakteristiky kontrolnych a triediacich vah,

C) zabezpeCuje viditelnost overovacej znaCky pocas pouzivania kontrolnych
a triediacich vah.

Ak sa overovacia znacka vytvori razenim, nosi¢ overovacej znacky je platnicka z olova
alebo z iného podobného materidlu, ktord je =zapustenda v doske umiestnenej
na kontrolnych a triediacich vahach alebo vo vyvftanej dutine.



5.2.3

6.2

6.3

6.4

6.5

Ak je overovacou znackou samolepiaca nalepka, na kontrolnych a triediacich vahach je
vhodné miesto na umiestnenie tejto nalepky.

Metody skusania pri naslednom overeni

Preveri sa zhoda kontrolnych a triediacich vah so schvalenym typom a preskusa sa,
¢i kontrolné a triediace vahy vyhovuji technickym poziadavkdm a metrologickym
poziadavkam pri beznych podmienkach pouZivania.

Kontrolné a triediace vahy, ktoré vazia staticky sa mozu skuSat’ v neautomatickom
rezime.

Skusky sa vykondvaji na mieste pouzivania na plne skompletizovanych kontrolnych
a triediacich vahach upevnenych v polohe, v ktorej sa budl pouzivat’.

Pri naslednom overeni sa vykonaju skusky podla technickej normy alebo inej obdobne;j
technickej Specifikacie s porovnatel'nymi alebo prisnej$imi poziadavkami.

Na ucely skusok podla § 25 ods. 4 zakona sa moze pozadovat’ od objednavatela overenia
potrebné mnozstvo materidlu, kontrolné zariadene a kvalifikovany personal.
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