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Настоящая методика распространяется на стенды тормозные x-brake (дшее - стенды),
производства кDurr Assembly Products GmbH>, Германия и KSchenck Shanghai Machinery
Co.Ltd>, КНР, в качестве рабочего средства измерений.

Интервал между поверками - l год.

1. Операции поверки
При проведении поверки должны выполняться операции, указанные в таблице l.

Таблица 1

2. Средства поверки
При проведении поверки должны применяться этtlлоны и вспомогательные средства,

приведенные в таблице 2.
Таблица2

Примечание. Вместо указанньж в таблице средств измерений рtврешается примепять

другие с аналогичными характеристикап4и.

Наименование этапа поверки
Nэ пункта
документа
по повеDке

l Внешний осмотD. пDовеDка маркировки и комплектности 7.1

2 Опробование, проверка работоспособности функционаJIьньD(
режимов

7.2

2.1 Проверка диапtвона измерений юрмозной сиш 7.2.|
2.2 Проверка диапазона измерений усилий, прикJIадываемьtх к

органам управления тормозными системами автомобиля
7.2.2

2.з Проверка диапазона измерений взвешивающего устройства 7.2,з

2.4 Определение средних диЕlметров опорных роликов 7.2.4

J Определение метрологических характеристик стенда 7.з

3.1 Определение приведённой погрешности измерений тормозной
сиJIы

7.з.1

3.2 Определение приведённой погрешности измерений усилий,
прикJIадываемых к органам управления тормозными системzl},lи

,7.3.2

J.J Определени9 приведённой погрешности измерений массы
транспортного средства

7.з.з

J',lb пункта
документа
по поверке

Наименование этЕlлонов, вспомогательных средств поверки и их основные
метрологические и технические характеристики

7.2,4 Рулетка измерительнчш метtlллическtul, (0+5000) мм, кJI 3, ГОСТ 7502-98

7.4.t Весы не автоматического действия по ГОСТ OIML R 76-1-2011, класс
точности высокий, верхний предел измерений (20 кг, погрешность измерениЙ

не более tl г.
МшшнасипоизмеритеJъншI 1-ю разряла по ГОСТ 8.640-2014

Калибровочные приспособления из комппекта постzlвки

Рулетка измерительнzul метttллическilя, (0 - 5000) мм, кл 3, ГОСТ 7502,98

7.4.2 Весы не автоматического действия по ГОСТ OIML R 76-1-2011, класс

точности высокий, верхний предел измерений <20 кг, погрешность измерений

не более*1 г.
Ка;lибровочные приспособления из комплекта постtlвки

7.4.з Набор гирь (Mr) ГоСТ OIML 111-1 2009 массой: 20 кг - l00 шт.



3. Требования к квалификации поверителей
К проведеЕию поверки допускчtются лица, изучившие эксплуатационные докр(енты

на стенды тормозные, имеющие достаточные знания и опыт работы с ними.

4. Требования безопасности
4.1. Перед проведением поверки следует изучить техническое описание и инструкцию по
эксплуатациинаповеряемый стенд тормозной и приборы, применяемые при поверке.
4,2. К поверке допускчlются лица, прошедшие инструктаж по техЕике безопасности при

работе на электроустановках.
4.3. Перел проведением поверки должны быть выполнены следующие работы:

- все детали стенда тормозного и средств поверки должны быть очищены от пьши и
грязи;

- поверяемый стенд тормозной и приборы, участвующие в поверке должны бьrгь
зtвемлены.

5. Условия проведения поверки
При проведении поверки должны соблюдаться следующие нормiulьные условия

измерении:
- температура окружающей среды, ОС

- относительнaUI влажность воздуха, %
- атмосферное давление, кПа (мм рт.ст.)

20t5;
не более (60t20);

84,0.. 1 0б,7 (630..800);

б. Подготовка к поверке
Перед проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные

работы:
- проверить наличие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
- стенд тормозной должен быть установлен в соответствии с инструкuиеЙ по

установке фирмьгизготовителя;
- стенд тормозной и средства поверки привести в рабочее состояние в соответстВии С

их эксплуатационной документацией ;

- стенд тормозной и средства поверки должны быть вьцержаны в испытательном
помещении не менее 1ч;

- дJuI поверяемого образца стенда тормозного должна быть выпоJIнена процеДУРа

калибровки измерительных датчиков согласно технической докупlентацИИ фиРМЫ -

изготовитеJIя.

7. Проведение поверки
7.1. Впешний осмотр, проверка маркировки и комплектности

при внешнем осмотре должно быть установлено соответствие стенда тормозного

следующим требованиям :

- наличие маркировки (наименование или товарный знак фирмььизготовитеJIя, тип и

заводской номер стенда тормозного);
- комплектность стенда тормозного должна соответствовать разделу руководства по

эксплуатации;
- отсутствие механических повреждений и коррозии корпуса, рабочих поверхностей

опорньIх роликов и других конструктивных элементов стенда тормозного;
- отсутствие механических повреждений п загрязнений сигнальньж индикаторов,

экрана дисплея, а также других повреждений, затрудняющих отсчет показаний и

влияющих на их точность;
- наличие четких надписей и отметок на органах управления.



7.2. Опробование, проверка работоспособности функциональных режимов
7.2.1. Проверка диапtвона измерений тормозной силы.

Проверка тормозной силы проводится при установленной оси автомобиля на
ходовьD( роликirх стенда. В соответствии с руководством по эксплуатации стенда тормозного
производится торможение колес оси автомобиля, установленньrх на ходовьгх роликах, вплоть
до их блокировки. При этом фиксируются значения тормозной силы, соответствующей
конкретному типу тестируемого автомобиля. При этом для создания нагрузки на ось 13000
кг обьrчно используют грузовик -подъемный кран с вьцвигЕtющийся стрелой. В слуrае
необходимости, cTpeJry постепенно вьцвигают вперед для искусственного увеличения
нагрузки на переднюю ось, измеряя при этом тормозную силу вплоть до достижения ею
максимttльно зЕUIвленного значения.
7.2.2. Проверка диапазона измерений усилий, прикJIадываемых к органам управления
тормозньши систем€lми автомобиля.

Проверка диапазона измерений усилий, прикJIадываемых к органам управления
тормозными системtlми автомобиля, проводится при установленной оси автомобиля на
опорньж роликах стенда. В соответствии с руководством по эксплуатации стенда тормозного
тензометрический датчик канала измерений усилий, прикJIадываемых к органап{ управления
тормозными системами автомобиля, устанавливается на педtlли тормоза или на рьнаге
рrшого тормоза автомобиля. Пугем нажатия на тормозную педаль или использования

рычtга ргIного тормоза с установленным датчиком, тестирование доводится до блокировки
колес или до достиженияусилия на органе управления, реглztментированной действующими
нормап{и дjIя данной категории ТС, после чего измерения также будут остановлены. Верхний

диап&}он измерений проверяется следующим образом: необходимо нагрузить датчик
измерений усилий, прикJIадываемых к органап{ управления тормозными системtlми
автомобиля грузом, соответствующим по массе максимtlльно зzIявленной нагрузке, и считать
значение зарегистрированного при этом усилия.
7.2.З. Проверка диапz}зона измерений массы транспортного средства.

Проверка диапtвона измерений массы транспортного средства проводится пугем

установки на опорные ролики стенда тормозного оси автомобиля с массой оси,
соответствующей максимttльному значению верхнего предела измерений массы
транспортного средства. Показания значения массы транспортного средства считываются с

дисплея приборной стойки стенда тормозного.
7.2.4. Определение средних диаметров опорных роликов.

Определение средних диаметров роликов осуществляется в следуюЩей
последовательности:

- отметить точки измерений на поверхности роликов фломастером;
- измерить с помощью ленты измерительной диаметры dl, d2 и d3. Измерения

проводятся лентой измерительной на двух опорных роликzlх по одному из кажДоЙ

пары. Точки, в которьж по длине ролика следует измерять длины окружностей и

рассчитывать диzlметры dl, d2 и d3, выбираются в соответствии с рис. 1;

- зЕtнести в протокол поверки результаты измерений диЕlп{етров d1, d2 и d3 ДЛЯ

каждого ходового ролика;



deff =0,| dt + 0,8 dz + 0,1 dз

dm = deff - rrau (мм)

гдо] J,rач - высота неровностей профиля (за величину высоты неровностеЙ профиля
принимается удвоеннЕUI усредненнtш высота неровностей профиля). Высота неровностей
профиля укtвывается в техническоЙ документации на стенд.

Стенд считается прошедшим поверку по данному пункту методики, если
средниЙ диаметр ролика d, находиться в пределах (190*5)мм, (210+5)мм,
(287+5)мм.

7.2.5.Определение идентификационных данных программного
обеспечения.

Идентификационные данные прогрzlп,lмного обеспечения (далее - ПО) должны
соответствовать данным, приведённьIм в таблице 3

Таблица 3.
илентификационное нЕlименование пDоюtlп{много ооеспечения x-llne
Номер версии (идентификационный номер) прогр.lммного обеспечения, не
ниже 3. 1 .0.0

ИOенmuфuкацuонные dанные ПО л,tоzуm бьtmь получены слеdуюtцltлl пуmем:
- включumь ПК uJtu проzраJчlмuруемыЙ конmроллер r,SPfl сmенdа;
- запусmumь ПО кхJiпе>;
- выбраmь вклаdку ?лавноzо лlеню KHelp> u dалее во вслшывuлем меню вьлбраmь пункm

кIrф about eabapp|l л;
- на экран буdеm вывеdена uнформацuя о наuлrенованuе u номер версuu ПО.

7.3. Определение метрологических характеристик стенда
7.3.|. Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы.

Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы в ходе
проведения поверки проводится последовательно на каждом из четырех ходовьtх роликов. В
зависимости от типа калибровочньж приспособлений, поставJIяемьIх (Dtir Assembly Products
GmЬН>, существует три возможньтх варианта поверки при определении допускаемой
приведённой погрешности измерений тормозной силы.

,Щля выполнения поверки в каждом случае необходимо при помощи перекJIючателя



режимов на глulвном пульте управления стенда активировать режим <Ка_пибровкаD согласно
Руководства по эксплуатации. После выбора калибровочного режима на стенде:

- загорается сигнttльнчш лtlмпочка кКшlибровко.
- на въездном и выездном светофорах загорtlются красные фонари.
- на мониторе появляется диalлоговое окно <Главное меню выбора калибровки>;
- .Щшее необходимо выполнить процедуру обнуления силоизмерительньгх датчиков

стенда. .Щля этого в меню -Калибровка- выбрать,,zеrоlечеllоаdсеlls" (нулевой уровень
тензодатчиков). Открывается диЕlлоговое окно юстировки точки нуля (Рис. 2). ,Щалее
следует ыбрать нужныЙ блок ходовьж роликов и выполнить юстировку точки нуля.

Рисунок 2. Окно юстировки точек HyJuI тензометрических силоизмерительньD( датчиков.

7 .З .l .I . Вариант поверки Jtlb l .

7.3.1.1.1. Определение длины ка-пибровочного рьнага и откJIонения длины рычага от
номинzlльного значения.

Определение длины рычага и отклонения длины рычага от номинального значения.
проводить с помощью штангенциркуля в следующей последовательности:

_ снять затцитный кожух на выбранном блоке ходовых роликов;

Рисунок 3. Опрелеление длины рьнага и откJIонения длины рьr.Iага от
номинitльного значения



- в соответствии с чертежами выбранного вари€lнта поверки и соответствующего
калибровочного приспособления (Рисунок 3) измерить с помощью
штангенциркуля расстояние h мм между точками приложения силы;

- провести не менее десяти измерений длины калибровочного рычага. Измерения
проводить с дискретностью 0,1 мм.

7.З.1.1.2. Определение погрешности длины кшlибровочного рьнага. Определение
допускаемой погрешности длины калибровочного рьт.Iага производится в процессе
обработки результатов полученных измерений и происходит в следующем порядке:

- вьгIисляется среднеарифметическое значение исправленньtх результатов
наблюдений на каждой ступени Acpi:

А*, =

где: Li -результат наблюдения на i-той ступени;
п - количество наблюдений: 10

вьIчисляется оценка среднеквадратического откJIонения результатов наблюдений
Si:

ý=

по таблице справочного приложения 2 ГОСТ 8.207-76 при ct, : 0,95 и n : l0
коэффициент Стьюдента tc(n) : 2,26;

находятся доверительные границы погрешности Bi :

определяется относительнtUI

ti : tcrlnlxSi

погрешность 6, [%]:

6=4xl00
дr,

в соответствии с ГОСТ 8.207-76 при погрешности обработки результатов
измерений меньшей суN{марной погрешности измерительного кана"ла более чем в
пять ptв, ею можно пренебречь. В этом случае cyMMapHilI погрешность измерений
может быть вьтчислена как бI [%]:

'r=
где: бси - относительная погрешность используемого в качестве
этtlлона средства измерений.

Представление результатов поверки по пункту: кПроверка длины рьнага и откJIонениII

длины рьItI:га от номинitльного значения>.
Вьтчислить в каждой исследованной точке значения длины рычага Lp,MM по формУле:

ZL
п

ZV,- д,о,)'



Lp:Lro, tAgpi бz
где: LHoM._ номинzlльное значение длины рьIчага, (975,0 мм)

Дgрi - ИЗМеРеННОе ЗНаЧеНИе ДЛИНЫ РЬItIаГа, С УЧеТОМ РаССЧИТаННОЙ
погрешности бr (исправленныЙ результат наблюдениЙ), мм.

За окончательный результат длины калибровочного рьItIага принять наибольшую
(наименьшую) величину Lp.

Результаты измерений считать положительными, если полученная длина
калибровочного рычага находится в диапазоне (например, 975,0+0,5) мм.

7.3. 1. 1 .3. Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы.
Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы проводить с

помощью весов неавтоматического действия по ГОСТ OIML R 76-1-20ll, класс точности
высокий, Мrа* s20 кг, погрешность измерений не более *l г и грузов контрольньIх из
комплекта поставки. Измерения выполнять в следующей последовательности:

_ обнулить показания тормозной силы на экране монитора приборной стойки. .Щ.гя

этого вызвать страницу ,,zero level load cells" из меню калибровки. На экране
открывается диалоговое окно юстировки нуля. Выбрать нужный комплект
ходовьIх роликов и выполнить юстировку точки нуля. Подтвердить юстировку
точки нуля нажатием на кнопку [Т2].

Рисунок 4. Обнуление показания датчиков тормозной силы на экране монитора
приборной стойки

установить держатель грузов из набора калибровочньIх приспособлений
посадочное место силонажимного рьr.Iага калибровочного приспособления;

Контрольные грузы

,Щержатель

Силонажимной рычаг
ка_пибровочного
приспособления

Рисунок 5. Калибровочное приспособление для определения приведённоЙ погрешности
измерений тормозной силы (вариант поверки JtlЪ1)

а

а

о

l
2

J



Рисунок 6. Меню экрана при поверке по Варианту l.

устанавливать на столе держателя калибровочного рычага (Рис. 3) наборы из
грузов контрольньtх. Массу грузов контрольньж определять путем прямого
взвешивания с помощью весов не автоматического действия по ГОСТ Р 5З228.
Измерительный усилитель отрегулирован на индикацию прилЕгаемого веса в
килограммах;
измеренные значения считать в поле KCalibration Nominal) и нажать [Enter], на
мониторе открывается следующее диtшоговое окно (Рисунок 6). Стенд готов дJuI
измерений следующего калибровочного усилия;
в каждой выбранной точке диапtвона измерений выполнить не менее l0
измерений;

расчет тормозньtх сил проводится в выбранньгх точкzlх в соответствии с
выражением:

Е _mX8XLpl'urr, - 
,

Fu* - тормозное усилие в выбранной точке;
m - масса контрольного груза;
g - ускорении свободного падения, (9,8l м/сек2)
L, - рабочая длина калибровочного рьr.Iага
r - радиус ходовых роликов (порядок выполнения измерений
приведен в пункте 7.2.4 настоящей методики поверки).

где:

в каждой выбршrной измерительной точке диtlпазона измерений вьшолнить не менее
пяти измерений;

дJIя каждой измерительной точки рассчитать по приведенным ниже формУлам
погрешность измерений тормозной силы (в зависимости от комплектации):

л _ F"*_Ь 
х r оо [%] или д, = 

L*, 
=}.О. 

х l00 [%]^, -- з000 ^ lvv L/UJ 4000
или

д, =фхl00[%] или' 5000
или

о, =*xl00[%] или' 10000



В качестве окончательной погрешности измерений тормозной силы принимается
максимttльное рассчитtlнное значение.

- снять с посадочного места выбранного для поверки блока ходовых роликов
держатель груза для рztзмещения грузов контрольньIх;

- повторить все проделанные выше операции для случ€ш установки ка_пибровочного

рыtltга с держателем грузов контрольньD( на ост€lльньтх блоков ходовьIх роликов
стенда тормозного.

7.З.|.2. Вариант поверки J\Ъ2.

7.З.|.2.1. Определение длины рычага и отклонения длины рычага от номинального значения.
Определение длины рычага и отклонения длины рычага от номинального значения
проводить в следующей последовательности:

- отреryлировать кагlибровочное устройство по среднему диЕlметру ролика. ,Щля этого
необходимо tIовернугь установочный винт вправо или влево так, чтобы опорнtи
кромка находилась точно над соответствующим измерительным значением на
мерной линейке;

,iD_ln,:1r;

Рисунок 7. Регулировка мерной линейки ка;lибровочного приспособления (1 -
MepHtuI линейка; 2 - опорная кромка; 3 - регулировочньй винт)

_ определение длины рьItIага и откJIонения длины рычага от номинitльного значения
выполнить в соответствии с пунктzlми 7,З.l,|.l - 7.3.|.1.2 настоящей методики
поверки.

- за окончательный результат принять наибольшее значение результатов всех

расчетов.
Результаты измерений считать положительными, если полученная длина

калибровочного рычага находится в диапазоне (например, 975,0*0,5) мм.
7 .З.|.2.З. Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы.

- установить держатель груза в оправку калибровочного устройства выбранного дJIя

поверки блокаходовьD( роликов (Рис. 8);

Рисунок 8. Вариант 2 определения приведённой погрешности измерений
тормозной силы (1 - контрольные грузы; 2 - держатель; 3 - ка;lибровочное

устройство)



определение приведённой погрешности измерений тормозной силы выполнить в
соответствии с пунктом 7.3.1.1.3. настоящей методики поверки;
за окончательный результат принять наибольшее значение результатов всех
расчетов.

7.З.l.З. Вариант поверки Jtlb3.

7.3.1.3.1. Определение длины рьFIага и отклонения длины рыLIага от номинtlпьного значения.
Определение длины рыLIага и отклонения длины рьFIага от номинЕUIьного значения
проводить в следующей последовательности :

_ определение длины рычага и отклонения длины рычага от номинttльного значения
выполнить в соответствии с пунктами 7.3.1.1.1 - 7.З.|.1.2 настоящей методики
поверки.

7 ,З.|.З.2. Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы.
Определение приведённой погрешности измерений тормозной силы проводить с

помощью мilпинысилоизмеркгеrьной l-горазрялапо 1. ГОСТ 8.640-2014 и д.Iнttп,tометра из
комплекта постЕшки. Поверку производ,Iть в следующей последоватеJьности:

- выполнить ка;lибровку динilмометра из комплекта поставки с помощью машиЕы
силоизмерительной 1-го разряда по ГОСТ 8.640-2014. Результаты ка-пибровки в
выбранных точках диапазона измерений стендов тормозньD( оформить в виде
таблицы (Таблича 4)

Рисунок 9. Вариант З определения приведённой погрешности измерений
тормозной силы (l - мотор-редуктор; 2 - силоизмерительный датчик стенда;

- калибровочное устройство с динilмометром, 4 - рычаг силонажимной)

4

Таблица 4
Величина усилия по покi}зывающему

устройству динtlмометра, кН
,Щействительное значение величины усилия
(показания машины силоизмерительной 1-го

разряда)
0,4
0,8
|,2
1,6

2.0
2,4
2,8
з.2
з,6
4,0

- установить калибровочное устройство на стенд как покtвано на Рисунке 9;



- выполнить юстировку точки HyJUI на измерительном усилителе стенда;
- выполнить юстировку точки HyjUI на измерительном усилителе динtlп{ометра;
- увеличивчUI нагрузку на динамометре при помощи винта на калибровочном

устроЙстве, задавать нагрузку на силоизмерительном датчике стенда в выбранньrх
точкЕtх диапазона измерений в соответствии дtlнными Таблицы 3;

- в каждоЙ выбранноЙ точке диапtвона выполнить не менее l0 измерений:
- расчет тормозньrх сил проводится в выбранных точкtlх в соответствии с

выражением:

F*r: Fr Х Lp/ r

где: Fu* - тормозное усилие в выбранной точке;
F* - усилие калибровочного устройства с динtlмометрическим
элементом;
Zo - рабочая длина калибровочного рьFIага
r - радиус опорных роликов (порядок выполнения измерений
приводен в пункте 7.2.4 настоящей методики поверки).

- обработать результаты измерений в соответствии с пунктом 7.3.1.1.3 настоящей
методики поверки;

- за окончательный результат принять наибольшее значение результатов всех
расчетов.

Результаты поверки стендов считаются положительными, если
получеЕное значения приведённой погрешности измерений тормозной силы не
превышает +lo/o.

7.З.2. Определение приведённой погрешности измерений усилий, прикJIадываемых к
органаI\,I управления тормозными системчlми.
7.3,2.1. Определение приведённой погрешности измерений усилий, прикладываемых к
тормозной педчrли.

При определении приведённой погрешности измерений усилий, прикJIадываемых к
тормозной педали, датtIик усилия установить в силонажимное приспособление. Внешний вид
приспособпения с установленным датчиком и грузами контрольными приведены на Рисунке
10. Поверка осуществJIяется с помощью весов не автоматического действия по ГОСТ OIML
R 76-1-2011, класс точности высокий, M,n* S20 кг, погрешность измерений не более tl г и
грузов контрольньIх из комплекта поставки в следующей последовательности:



Рис. 10. Поверка датчика усилия (l -дат.пак усилия; 2 - силонажимное приспособление;
3 - контрольные грузьD

_ выполнить юстировку точки нуля на измерительном усилителе;_ устанавливать на столе держателя силонажимного приспособления (Рис. l0)
наборы из грузов контрольньж. Массу грузов контрольньтх (Мд.t..) опредеJuIть
пугем rrрямого взвешивания с помощью весов не автоматического действия по
ГОСТ OIML R 7б-1-2011. В ходе проведения поверки проверяется линейность
датчика усилия. Результаты измерений заносятся в протокол при нагружении
датчика усилия грузами массой от 5 до 100 кг. Снача_па устzlнztвливается диск
массой 5 кг, затем масса увеличивается с приращением 10 кг. Измерительньй
усилитель отрегулирован на индикацию прилtгаемой массы в килограммах;

- в каждой поверяемой точке диапазона измерений выполнить не менее 10
измерений (M".u)]

_ рассчитать результаты измерений по следующей формуле:

л Мrr, - Мо"й-
д" = ",- --,,-,' х lOO[%]' 100

- за окончательный результат принять наибольшее значение результатов всех
расчетов.

Результаты поверки стендов считаются положительными, если
полученное значение приведённой погрешности измерений усилий,
прикладываемых к тормозной педали, не превышает величины *1О%.

7 .З.2.2. Определение приведённой погрешности измерений усилий,
прикJIадываемьrх к рьнаry рrшого тормоза

При определении приведённой погрешности измерений усилий, прикJIадываемьIх к
рычtгу рушого тормоза, датчик усилия установить в силонажимное приспособление.
Внешний вид приспособления с установленным датчиком и грузЕlми контрольными
приведены на Рисунке 11. Поверка осуществляется с помощью весов не автоматического
действия по ГОСТ OIML R 7б-1-2011, класс точности высокий, Мr* <20 кг, погрешностъ
измерений не более *1 г и грузов контрольньIх из комплекта поставки в следующей
последовательности:



Рисунок 11. Поверка датчика усилия. (l - поверяемый датчик усилия; 2 - силонажш,Iмное
приспособление; З - набор контрольньп< грузов)

_ выполнить юстировку точки нуля на измерительном усилителе;
_ снять защиту с датчика;
- устанавливать на столе держателя силонажимного приспособления (Рис. 11)

наборы из грузов контрольньтх. Массу грузов контрольньпr (Мд.t..) опредеJIять
пугем прямого взвешивания с помощью весов не автоматического действия по
ГОСТ OIML R 76-1-2011. В ходе проведения поверки проверяется линейность
дат.Iика усилия. Результаты измерений заносятся в протокол при нагру}кении
датчика усилия грузами массой от 5 до 50 кг. Сначала устанавливается диск
массой 5 кг, затем масса увеличивается с приращением l0 кг. Измерительньй
усилитель отрегулирован на индикацию прилЕгаемой массы в килогрЕtммtlх;

_ в каждой поверяемой точке диапазона измерений выполнить не менее 10
измерений (M"r")i

_ рассчитать результаты измерений по следующей формуле:

о,=Щхlо0[%]'50

- за окончательный результат принять наибольшее значение результатов всех

расчетов.
Результаты поверки стендов считаются положительными, если

полученное значение приведённой погрешности измерений усилий,
прикладываемых к рычагу ручного тормоза, не превышает величины *1%t

7.З.3. Опредепение приведённой погрешности измерений массы транспортного средства.
Определение приведённой погрешности измерений массы транспортного средства

проводится в следующей последовательности:
- на стрatнице "Ка-пибровка" выбрать режим "Взвешивающее устройство"
- последоватеJьно нЕгружают взвешивtlющее усгройство гирями (Мд.и"r)в lrяти точках

д.Izшчвона измереrшй взвеIIIивающего устройствц приблизительно pzlBнoмepнo

распределенньD( по д{чшазону измерений, вкJIючая крайш,rе значениrtr, регистрирyrот
покчвtlния стенда (Мrr") (кг) в протоколе;

- в кФrqдой поверяемой то.псе диапазона вьшоJIнить не менее l0 измернlй;
- рассчитать резуJьтiIты измерений по следующей формуле:



. м* -м*-
' 5000

l00 [%]

_ зll окоЕrlательI'ый рgзуJьтат приЕгtь ваибоJrьшее зЕачеше резуJъпrmв вс€х

расsеюв.
Результаты поверкr стендов счптаютс, полоr(птельяыми, еслц

получеЕЕое зцачение приведёвной погрешностц измереввй массы
транспортЕого средства Ее цревышает ведЕчицы * l Ой

Е. Оформлсвпе результатов поверки
8.1. РЕзультатн поверкя оформJtfrо,гся прстоколом, состalвлеtlным в виде сводной TaбrMrFl

рсзуJътац}в поверки по кФкдому п)дrкD/ раздсла 7 вастояrцей методпкп поверкs с укiвsцЕем
пр€де.Бцш( Фсловых звачешй результаIов язмеревий и иr( оцеЕкп по сраыr€вию с
прльвлевяrлrrrr требоЕанцями.

8.2. Прп шолохшrсльньц резуJIьтато( довсрки стоЕд тормозной x-bвke прпзвается годfiым к
прt{мевенцю и ва Ilею въцzlgtся сввдетеJБство о поверке установлеlrЕой формы с указаЕием
фактrчесюtх резуrьтатов определеЕЕя мgтрлогrческЕi характеристtiк.
Звsк пов€рrg ЕаЕосится на свидстеJБgгво о поверке в вяде яаклей!Ф п (яrпr) отмска
поверFтсJБЕого клейма.

Е.3. Прп отршатоъньrr( резуlьт&тsх поверкв! стеЕд тормозяой х-Ьrаkе призвасrся
непригодIцм к црrменеЕию и tia цего вьцается извещение о вецрпгодiости установлевной
формы с указаппем освоввых прпчин.

Иsжеýер
ООО <Авгопрогресс-М> Е. В. исаев



ПРОТОКОЛ NS

Щжаи время проведения поверки:

1. Внешний

ПРИЛОЖЕНИЕ (Рекомендуемое)

Условия проведения поверки:

осм
требования Результаты повеDки

наличие маркировки
комплектность стенда
Отсутствие механических повреждений и
коррозии корпуса, рабочих поверхностей
опорньtх роликов и других конструктивных
элементов
Отсугствие механических повреждений и
загрязнений сигнальньгх индикаторов, экрана
дисплея, а также других повреждений,
затрудняющих отсчет покtваний и влияющих
на их точность
Наличие четких надписей и отметок на
органах yправления

2. Опробованиеi пDоверка работоспособност и ФYнкциональных мов
требования Резчльтаты повеDки

Проверка диtшЕIзона измерений тормозной
силы
Проверка диапчLзона измерений усилий,
прикJIадываемых к органам управления
тормозными системtlп{и
Проверка диап€вона измерений массы
трЕlнспортного средства
Определение средних диtlметров опорньж
роликов
Определение идентификационньж данньrх
прогрalI\,Iмного обеспечения

значения силы по
эталону, Н

Значения погрешности в
соответствии с зtIявJIяемыми



4. Определение приведёпной погрешности измерений усилий, прикладываемых к
органам управления тормозными системами

5. Определение приведённой погрешпости измерений массы транспортного средства

й, прикладываемых к тормозной педали
Задаваемое значение, кг Измеренное

I\{аксшлаlьное значение приведённой
Пределы приведённой погрешности измерений усилий, прикJIадываемьIх к тормозной
педЕlли, в соответствии с техническими характеристиками: tL,0 О/о

Задаваемое значение, кг Измеренное значение, кг

Iиаксшлаьноезначение
Пределы приведённой погрешности измерений усилий, прикJIадываемых к рьr.Itгу
стояIlочного тормоза, в соответствии с техническими характеристикtlми: +1,0 Уо

З4даваемое значение, кг Измеренное
значение, кг

Приведённая
погрешность,Yо

максшлаьное значение приведённой погреrrшоgги: %

Пределы приведённой погрешности измерений массы транспортного средства в соответствии
с техническими характеристикtlми: +|,0 Уо


