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2. ВВЕДЕНО ВПЕРВЫЕ
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1  СФЕРА ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящий документ распространяется на стенды калибровочные для динамометрических ключей «МИКРОТЕХ®» (далее (стенды) и устанавливает содержание и методику их поверки или калибровки (далее - поверки).
1.1 Стенды предназначены для:

 - поверки моментных динамометрических ключей с контролем крутящего момента;
- испытаний различных мощных отверток;
- испытаний на излом болтовых соединений;

- сравнительных испытаний вращающего момента торсионных валов;

- испытаний на разрыв при скручивании.

 1.2 Основные технические характеристики приведены в таблице 1

Таблица 1

	Тип
	Диапазон измерения,

Н/м
	Дискретность отсчета,

Н/м
	Предел допускаемой

относительной

погрешности, %

	СКД-50
	50
	0,02
	±1

	СКД-100
	100
	0,05
	

	СКД-200
	200
	0,1
	

	СКД-500
	500
	0,2
	


Межповерочный интервал – 1 год; межкалибровочный интервал – 1 год.

2 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
2.1 При проведении поверки должны быть выполнены операции, указанные в таблице 2. 
Таблица 2
	Наименование операции
	Пункт методики
	СИТ,

 применяемые при поверке
	Обязательность операции поверки при 

	
	
	
	выпуске из производства и ремонта
	эксплуатации

	Определение условий проведения поверки
	5.1
	Гигрометр психрометрический 
ВИТ-1 по ТУ 25-1.1645; барометр-анероид БАММ по ТУ 2504-1797
	да
	да



	Внешний осмотр
	6.1
	Визуально, без применения СИТ
	да
	да

	Опробование
	6.2
	Визуально, без применения СИТ
	да
	да


Продолжение таблицы 4

	Наименование операции
	Пункт методики
	СИТ,

 применяемые при поверке
	Обязательность операции поверки при 

	
	
	
	выпуске из производства и ремонта
	эксплуатации

	Контроль метрологических характеристик
	     6.3
	
	
	

	Контроль относительной погрешности стенда
	6.3.1
	Эталонные силоизмерительные машины 2 разряда по 
ДСТУ ГОСТ 14017; узел крепления блока датчика стенда к силоизмерительной машине (МИКРОТЕХ)
	да
	да


3 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ И МАТЕРИАЛЫ

3.1 При проведении поверки применяются средства измерительной техники (СИТ), указанные в таблице 2 и материалы:

- бензин по ГОСТ 1012;

            - ткань хлопчатобумажная.
            3.2 Допускается замена указанных  СИТ другими типами СИТ с такими же или лучшими метрологическими характеристиками.
           3.3 Применяемые при поверке СИТ должны быть поверены (аттестованы) согласно требованиям ДСТУ 2708, ДСТУ 3215 и иметь действующие оттиски поверочного клейма или свидетельства об их поверке (аттестации).
4 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
4.1 При проведении поверки стендов должны быть соблюдены общие правила по безопасности труда согласно ГОСТ 12.2.003.

4.2 Условия освещенности должны соответствовать нормам, установленным в 
СНИП II-4 «Строительные нормы и правила. Естественное и искусственное освещение. Нормы проектирования».

4.3  При подготовке к проведению поверки следует соблюдать правила пожарной безопасности, установленные при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым относится бензин, используемый для промывки измерительных поверхностей стендов и применяемых для поверки СИТ.

5 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
5.1 Условия проведения поверки.

            5.1.1 Температура воздуха в помещении должна быть (20 ± 5) ºС.

5.1.2 Изменение температуры рабочего пространства в течение часа не должно быть     не более 2 ºС.

5.1.3 Относительная влажность воздуха должна быть не более 80 % при температуре 25 ºС.

5.1.4 Атмосферное давление от 84 кПа до 106,7 кПа .

5.1.5 Перед проведением метрологической аттестации стенд и СИТ, используемые при аттестации, должны быть приведены в рабочее состояние в соответствии с эксплуатационными документами и выдержаны в течение  трех часов на рабочем месте.
6 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
6.1 Внешний осмотр

5.2.1 Стенд должен быть укомплектован согласно соответствующему разделу эксплуатационных документов.

            5.2.2 При внешнем осмотре должно быть установлено:

 - наличие маркировки модели стенда, товарного знака предприятия-изготовителя, порядковых номеров и условных обозначений года выпуска на основных узлах прибора;

- отсутствие коррозии и механических повреждений на измерительных и других наружных  поверхностях стенда, влияющих на его эксплуатационные качества.
6.2 Опробование

 При опробовании проверяют:

- плавность перемещения подвижных частей стенда;

- работоспособность кнопок управления и дисплея;

- правильность выбора режимов индикации;

- индикация должна быть четкой, не иметь разрывов и быть равномерно заполненной;

- отсутствие на дисплее стенда дефектов, препятствующих отсчету или искажающих отсчеты показаний;

- выполнение функций, характеризующих степень автоматизации в соответствии с руководством по эксплуатации.
6.3 Контроль метрологических характеристик
6.3.1  Контроль относительной погрешности стенда

Погрешность стенда контролируют методом прямых измерений с помощью эталонной моментоизмерительной машины 2 разряда. 

Устанавливают блок датчика на моментоизмерительную машину и закрепляют его с помощью узел крепления (МИКРОТЕХ).

Кнопкой «UNIT» устанавливают единицу измерения.

Кнопками «PEAK», «SET» устанавливают необходимый режим измерения и индикации.

Кнопкой «ZERO» устанавливают на дисплее нулевое показание.

На моментоизмерительной машине устанавливают начальное значение крутящего момента силы, соответствующее 10% от верхнего предела измерения стенда. На дисплее блока управления стенда фиксируют измеренное значение и заносят его в протокол. Плавно увеличивая значение крутящего момента силы, производят измерения не менее, чем в пяти точках, равномерно расположенных по диапазону измерения. Затем плавно уменьшая нагрузку, фиксируют значения крутящего момента в тех же точках. Аналогично производят измерения крутящего момента силы, изменив направление приложения силы на противоположное (против часовой стрелки).   

В каждой точке измерения проводят не менее 3-х раз. За измеренное значение принимают среднее арифметическое из 3-х измерений.
Относительную погрешность стенда в каждой точке определяют по формуле:
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где Хизм. - измеренное значение крутящего момента силы, Н/м;
Хэт. - значение крутящего момента силы, задаваемое эталонным СИТ, Н/м

Относительная погрешность стенда не должна превышать значения, указанного в 

таблице 1.
           7  ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
            7.1 Результаты поверки, выполненные при определении значений метрологических

характеристик, заносят в протокол (приложение А), который подписывают исполнители.

            7.2 При положительных результатах поверки оформляют свидетельство о поверке стендов в соответствии с требованиями ДСТУ 2708 или о калибровке в соответствии с ДСТУ 3989.

            7.3 При отрицательных результатах поверки оформляют протокол, в который вносят полученные результаты, замечания и выводы о непригодности стендов к применению с соответствующим обоснованием, свидетельство о предыдущей поверке или калибровке аннулируют, выдают справку о непригодности в соответствии с требованиями ДСТУ 2708 (для поверки) или ДСТУ 3989 (для калибровки).
ПРИЛОЖЕНИЕ А
(справочное)

Форма протокола поверки (калибровки)
ПРОТОКОЛ № 


поверки (калибровки) стенда
1 Заводской номер






2 Год изготовления 

______
3 Изготовитель 











4 Условия проведения поверки (калибровки)
4.1 Температура воздуха в помещении__________________

4.2  Влажность воздуха__________________

5  Средства измерительной техники, которые использовались при проведении поверки

 ( калибровки):

- эталонная силоизмерительная машина 2 разряда;

6  Результаты внешнего осмотра и опробования 






__________________________________________________________________

7 Определение относительной погрешности стенда

	Значение нагрузки, задаваемое эталонным СИТ, Хэт., Н/м
	Измеренное значение, Хизм., Н/м
	Δi = Хизм. - Хэт.,
Н/м
	Погрешность, δ, %

	
	
	
	рассчитанная
	допускаемая

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


     Заключение по результатам поверки (калибровки):              
Подпись проводившего поверку (калибровку)


   






Выписка из протокола № 


поверки (калибровки) стенда

1 Заводской номер






2 Год изготовления 

______
3 Изготовитель 
ЧНПП «МИКРОТЕХ»






4 Условия проведения поверки (калибровки)

4.1 Температура воздуха в помещении ____________
4.2  Влажность воздуха_____________        
5  Средства измерительной техники, которые использовались при проведении поверки

 ( калибровки):

- эталонная силоизмерительная машина 2 разряда;

6  Результаты внешнего осмотра и опробования 






__________________________________________________________________

7 Определение относительной погрешности стенда

	Значение нагрузки, задаваемое эталонным СИТ, Хэт., Н/м
	Измеренное значение, Хизм., Н/м
	Среднее значение, Хизм., Н/м
	Δi = Хизм. - Хэт.,

Н/м
	Погрешность, δ, %

	
	
	
	
	рассчитанная
	допускае-мая

	При возрастании нагрузки
	
	
	
	
	

	50
	50,4; 50,2; 50,0 
	50,2
	0,2
	0,4
	1,0

	100
	100,6; 100,4; 100,1
	100,4
	0,4
	0,4
	

	200
	199,5; 199,1; 199,8
	199,5
	-0,5
	-0,3
	

	300
	300,8; 300,2; 301,0
	300,7
	0,7
	0,2
	

	400
	401,2; 401,8; 401,5
	401,5
	0,5
	0,1
	

	500
	502,6; 502,8; 502,0
	502,5
	2,5
	0,5
	

	
	
	
	
	
	

	При уменьшении нагрузки
	
	
	
	
	

	500
	502,0; 502,3; 502,9
	502,4
	2,4
	0,5
	

	400
	401,8; 401,0; 401,5
	401,4
	1,4
	0,4
	

	300
	301,0; 300,8; 301,2
	301,3
	1,3
	0,4
	

	200
	199,4; 199,0; 200,0
	199,5
	-0,5
	-0,3
	

	100
	100,8; 100,1; 100,0
	100,3
	0,3
	0,3
	

	50
	50,8; 50,0; 50,0
	50,3
	0,3
	0,6
	


    Заключение по результатам поверки (калибровки):              

Подпись проводившего поверку (калибровку):


   






Начальник лаборатории: 






(наименование)











(наименование)
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