Priloha ¢. 2 — Hodnotici systém

1 Oblast plisobnosti

Tento standard plati pro plynarenské spole€nosti koncernu RWE, které s timto standardem v ramci modelu
fizeni RWE souhlasily.

2 Ugel

Tento standard RWE definuje hodnotici systém v ramci prekvalifikaéniho Fizeni pro rotacni pistové plynomé-

ry ve velikostech G 16 a G 1000 (dale nazyvano stru¢né jako DKZ).

3 Hodnotici systém

3.1 Metrologické hodnoceni

Hodnoceni metrologickych vlastnosti rotacniho pistového plynoméru se provadi vzdy na 2 vybranych testo-
vanych plynomérech velikosti G 65 pro plynoméry G 65 az G 400 se stejnymi certifikaty typu. Vysledky Ize
prenést na zbyvajici velikosti plynomeéru této typové fady. Zakladem je dlouhodoba zkouska zemnim plynem.

Hodnotici tabulka

VZdy pro 2 plynoméry stejné velikosti a stejného typu.

Kriterium

DKZ 1:50 und 1:65
Pbweichung 0 h, 250 h, 500 h,
750 h, 1000 hund 1250 h * Q... 2 2 1 1 1 1 1
| inearitat
Afpefir Q.. bis0.25Q, ) 0.60
VWIME nach OIML 0.40
Versatz VWIME 0.20

ewichtung der Messpunkte
ar den WME und die

essabweichun 1.0% 2.5% 7.6% 12.7% 20.3% 35.5% 20.3%

DKZ 1:100
abweichung 0 h, 250 h, 500 h,
750 h, 1000 hund 1250 h *Q_ ., 2 2 1 1 1 1 1
| inearitat
Af o fir Q. bis0.25Q__) 0.60
VWIME nach OIML 0.40
Versatz WME 0.20
Gewichtung der Messpunkte
Fur den WME und die

lessabweichun 0.5% 2.6% 7.7% 12.8% 20.4% 35.7% 20.4%
| DKZ z 1:130

labweichung 0 h, 250 h, 500 h,
750 h, 1000 hund 1250 h *Q_ ., 2 2 2 1 1 1 1 1
| inearitat
Af o fir Q. bis0.25Q ) 0,60
VWIME nach OIML 0.40

\Versatz WME 0.20

Gewichtung der Messpunkte
Fur den WME und die
[Messabweichung 0.5% 1.0% 2.5% 7.6% 12.6% 20.2% 35.4% 20.2%
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Vysvétleni hodnoticich kritérii:
» Odchylka 0 h az 1250 h * Qqax

Chyby méfeni plynoméra pfi pfislusném dosazeni vypocteného stavu plynoméru
» Linearita (A f.pro: Qnax az 0,25 Q)

» WME podle OIML
Vazena stfedni chyba podle OIML R137-1

» Pfesah WME
Vyvoj WME po dobu pouziti

Zjisténi vysledku:

Pfi kazdém méreni se hodnoti 4 kritéria:

1. Chyba méfeni

2. WME

3. Linearita

4. Presah WME oproti vstupnimu méfeni (teprve od 2. méfeni)

Interpolace mezi obéma meznimi hodnotami probiha linearné pro chybu méfeni a pro vSechna ostatni krité-
ria podle nasledujiciho vzorce:

2-mez
2.,5* (mez)?- (| odchylka|)

2,5% (mez)*

mez pro pfesah WME, WME a hodnoceni linearity: { 0,2 ; 0,4 ; 0,6 }

Z toho vyplyvajici Cisla jsou vyjadfena v procentech a shrnuta s nasledujici vahou do celkového procentniho
udaje.

Odchylka | Linearita | WME | Pfesah WME

30 % 30 % 25% | 15%

Celkovy procentni Udaj se podle niZe uvedené tabulky pfepocitava na ,Skolni“ znamku.

Proc. udaj Znamka Proc. udaj Znamka
297,5 % 1 74,9 a2 72,5 % 3,0
97,4 a2 95,0 % 1,2 72,4 az 70,0 % 3,2
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94,9 a2 92,5 % 14 69,9 az 67,5 % 3.4
92,4 az 90,0% 1,6 67,4 az 65,0 % 3,6
89,9az87,5% 1.8 64,9 az 62,5 % 3,8
87,4 az 85,0 % 2,0 62,4 az 60,0 % 4,0
84,9 a2 82,5 % 2,2 59,9 az 57,5 % 4,2
82,4 a2 80,0 % 2,4 57,4 az 55,0 % 4,4
799az77,5% 2,6 54,9 a2 52,5 % 4,6
77,4 az75,0% 2,8 52,4 az 50,0 % 4,8

U hodnoty niz$i nez 50 % se plynomér hodnoti znamkou 5, coz znamena ,vadny*.

Hodnoceni vysledku

Kritéria K.O.

Za kritérium K.O. se povazuje pfekroéeni stanovené hranice.

Celkové vyhodnoceni metrologickych viastnosti

Z celkové znamky (tabulka ,znamka*“) z hodnotici tabulky vychazi znamka pro metrologické vlastnosti. Neby-
lo-li dosahnuto znamky 1,0 az 4,8, plynomér propadl.

3.2 Hodnoceni produkce vyrobce

Hodnotici kritéria

vyborny az nedostateény | nehodnoti se
Znamka: 1 2 3 4 5

Systém managementu kvality:
Realizace managementu kvality ve vyrobé
Dokumentace procesnich kroku
Dokumentace pouZitych sou€asti
Sledovani dodavatell

Sledovani vyroby soucéasti

Sledovani montaze

Dokumentace cejchovani

Vstupni kontrola zbozi:

PouZité zkusebni prostiedky

Prvni dodavky (100 % kontrola)
Sériové dodavky (namatkoveé kontroly)

Vlastni kontrola vyroby souéasti:
Ruéni pracovni operace
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Caste¢né automatizované pracovni operace
Automatizované pracovni operace

Pribéh vyrobniho procesu (montaz):
Rucni pracovni operace

Caste¢né automatizované pracovni operace
Automatizované pracovni operace

Cely vyrobni proces

Zkouska pevnosti

Zajisténi pozadovanych kvalitativnich poza-
davku:

Cejchovani nebo schvaleni MID

Zajisténi dodavky v kvalité RWE

Zohlednéni dodat. zakaznickych poZadavku
Zabaleni a pfeprava

Zakaznicky servis

Hodnoceni vysledku

Kritéria K.O.

Nebude-li nékteré z kritérii vyhodnoceno jako OK, nesplfiuje produkce vyrobce kladené pozadavky.
Celkové vyhodnoceni produkce vyrobce

Celkové vyhodnoceni produkce vyplyne z pramérné (stfedni) hodnoty jednotlivych hodnoticich kritérii.

3.3 Celkova uzitna hodnota plynoméru

Z kritérii metrologie a produkce vyrobce vyplyne celkova uzitna hodnota plynoméru. Vyznam jednotlivych
kritérii je stanoven nasledujicim zpusobem:

» Metrologie : 80 %
» Produkce vyrobce: 20 %

Tak se uzitna hodnota vypocte nasledujicim zplsobem:

Celkova uzitna hodnota = 0,8 x celkova znamka za metrologii + 0,2 x znamka za hodnoceni vyrobce
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