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Настоящая методика распространяется на стенды тормозные BD, МВ, производства
KBeissbarth GmЬН>, Германия (да_пее - стенды) в качестве рабочего средства измерений.

Интервал между поверками - l год.

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

Таблица l

2, Средства поверки
При проведении поверки должны применяться этilлоны и вспомогательные средства,

приведенные в таблице 2.

Таблица2

Прtлл,tечанuе. Вмесmо указанньш в mаблuце среdсmв uзл,tеренuй разрешаеmся прllJ||еняmь
dpyzue с ан cul о zllчн blм|u харакmерuс muncL|ylu,

3. Требования к квалификации поверителей
К проведению поверки допускаются лица, изучившие эксплуатационные док)aменты на

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

Наименование этапа поверки
J\Ъ пункта
документа
tIо повеDке

l Внешний осмотр, проверка маркировки и комплектности 7.|

2 идентификация программного обеспечения
,7.2

aJ Опробование, проверка работоспособности функционЕtльньIх режимов 1.3

3,1 Определение средних ди€lпdетров опорных роликов 7.4.1

з.2 Проверка относительной погрешности измерений тормозной силы 7.4,2
_)._) Проверка относительной погрешности измерений усилия на органах

управления
7.4.з

з.4 Проверка относительной погрешности измерений массы
транспортного средства, приходящейся на ось

7.4.4

3.5 Определение относительной погрешности измерений давления сжатого
воздуха в тормозном приводе

7.4.5

J,,lb пункта
документа
по поверке

Наименование эталонов, вспомогательньгх средств поверки и их основные
метрологические и технические характеристики

7.4.1 Рулетка измерительнiш металлическiul, (0 - 5000) мм, кJI3, ГОСТ 7502-98
7.4.2 Рабочий этЕlлон 2-го разряда, динzlмометр по ГОСТ 8.640-2014:

- (l - 10) кН, пг. +0,46 О/о;

- (5 - 50) кН, пг. +0,46Yо;

7.4.з Рабочий этчIлон 2-го разряда, динамометр по ГОСТ 8.640-2014, (10 - 1000) Н, пг.
+0,46о^

7.4.4 Эталонные гири класса Mt по ГОСТ OIML R-ll1-1-2009 массой 500 кг - от 2 до
32 шт.

7.4.5 Манометр с верхним пределом измерения 2 МПа, КТ 1,5 по ГОСТ 2405-88



4. Требованиябезопасности
4.1. Перед проведением поверки следует изучить техническое описание и инструкцию по
эксплуатации на поверяемый стенд и приборы, применяемые при поверке,
4,2.К поверке допускrlются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности при

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

- всо детЕtли стенда и средств поверки должны быть очищены от пыли и грязи;
- поверяемый стенд и приборы, участвующие в поверке должны быть заземлены.

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

измерений:
- температура окружающей среды, ОС

- относительнаJI влажность воздухц%
- атмосферное давление, кПа (мм рт.ст.)

20t5;
не более (60t20);
84,0.. 1 0б,7 (630..800);

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

работы:
- проверить нЕlличие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
- стенд должен быть установлен в соответствии с инструкцией по установке фирмьг

изготовитеJUI;
- стенд и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их

эксплуатационной докуI!{ентацией ;

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

- дJIя поверяемого образча стенда должна бьrгь выполнена процедура кшtибровки
измерительньIх датчиков согласно технической документации фирмы -изготовитеJlя.

7. Проведениеповерки
7.1. Внешнпй осмотр, проверка маркировки и комплектности

При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие стенда следующим
требованиям:

- нttличие маркировки (наименование или товарный знак фирмьгизготовитеJIя, тип и
заводской номер стенда тормозного или его отдельных частей);

- комплектность стенда тормозного должна соответствовать руководству по
эксплуатации;

- отсутствие механических повреждений и коррозии корпусов блоков, входящих в

комплект стенда тормозного, соединительных проводов, сигнальньIх ламп и

индикаторов, а также других повреждений, влияющих на работу;
- нtlличие четких надписей и отметок наорганах управления.

7.2. Идентификация программного обеспечения
При проведении идентификации программного обеспечения (далее - ПО) необходимо

выполнить следующие процедуры:
- включить стонд в соответствии с руководством по эксплуатации;
- считать с цифрового табло стрелочного устройства отображения информации номер

версии встроенного ПО.

Номер версии ПО должен соответствовать, укшанному в таблице 3



Таблица 3.

Идентификационное нtмменование ПО Firmwаrе
Номер версии (идентификационный номер ПО), не ниже 2.82

7.3. Опробование, проверка работоспособности функциональных режимов
При опробовании должно быть установлено соответствие стенда следующим

требованиям:
- отсутствие люфтов и смещений подвижных частей в узлах и блоках стенда;
- плавность и равномерность движения подвижных частей стенда;
- работоспособность всех функциона.пьньгх режимов;
- диапазоны измерений тормозной силы, усилий, прикJIадываемых к органам

управления тормозными системами, массы транспортного средства на ось должны
соответствовать значениям, приведённым в Приложении к настоящей методике
поверки.

7.4. Определениеметрологическиххарактеристик
7.4.|. 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 d1, d2 и d3. Измерения

проводятся лентой измерительной на двух опорных роликЕ}х по одному из каждой
пары. Точки, в которых по длине ролика следует измерять длины окружностей и

рассчитывать диalп,tетры dl, d2 и d3, выбираются в соответствии с рис. l. Результаты
измерений диtlметров d1, d2 и d3 для каждого ходового ролика заносятся в протокол
поверки.

|,.-о,r,
L-О,,'l _

Рис.1.
Точки измерений для dl, dz и dз

- рассчитать для каждого исследуемого ролика эффективныЙ диаметр ролика deff и
средниЙ диаметр ролика d, согласно следующим уравнениям:

deff =0,1 dl + 0,8 dz + 0,1 dз

dп = deff - rгач (мм)

где] /rач - высота неровностей профиля (за величину высоты неровностей профиля
принимается удвоеннtш усредненнtш высота неровностей профиля). Высота неровностей
профиля укtвывается в технической докр{ентации на стенд.

Величины диtlп{етров роликов должна соответствовать значениям, указанным В

Приложении l.
Отклонение диаметров роликов не должно превышать значений *5 мм.

t
Б



7.4.2. Определение относительной погрешности пзмерений тормозной силы
Определение погрешности измерений тормозной силы проводится в следующей

последовательности:
- включить стенд;
- установить этаJIонный динilп,Iометр в калибровочное приспособление, следуя шагам,

приведённым в руководстве по эксплуатации (Рис.1);
- запустить тестовую прогрtlмму проверки тормозньD( силоизмерительных датчиков;
- произвести поверку левого силоизмерительного устройства, следуя Еlлгоритму

программы кшtибровки;
- последовательно задавilI через динаN{ометр усилия на датчике левого

силоизмерительного устройства стенда - Fдейств, сIIитывать показания измеренной
тормозной силы со стрелочного устройства отображения информации или с экрана
ПК, размещённого в приборной стойке, в зависимости от модификации стенда.

Рис.1.
Соотношения величин прикJIадываемой нагрузки к динамометру

силы на тензометрическом датчике силоизмерительного устройства
BD505, BD600, BD640, ВDбб0, BD680, приведены в таблице 4:

Таблица 4.

Соотношения величин прикладываемой
тормозной силы на тензометрическом датчике
MB88l5, МВ8100, приведены в таблице 5:

Таблица 5.

и значений тормозной
стендов МВ30, BD500,

нагрузки к динчlмометру и значений
силоизмерительного устройства стендов

Тормозная сил3 Fдеиств. Н показание динамометра, Н
0 0

l 000 788

2000 l577
з000 2з65
4000 зl54
5000 з942
6000 47з1
7500 5914

Тормозная сила Fдеиств. Н показание динil]чlометра. Н
0 0

з000 455
6000 908
9000 1з61
12000 1817
1 5000 2269
1 8000 2723



25000 з 185

30000 4530
40000 6040

после проведения цикJIа измерений, вторично считать покiвания с цифровой шкалы
или с экрана приборной стойки стенда при нулевой нагрузке на эталонном
динамометре;
аналогичные измерения провести для правого блока роликов;
относительнzш погрешность измерений тормозной силы опредеJuIется по формуле:

. Чr" -'о- ^деЙст xl00%
Ч,я"

F"." - значение тормозной силы по стенду, Н;
Fдейсru - опреДеЛяТь и3 табЛиц 4 или 5.

За окончательный результат принять наибольшую из величин Бо полученную из этих
вычислений. ОтносительнчUI погрешность измерений тормозной силы не должна превышать
t2%

7.4.3. Определение относительной погрешности измерений усилий на органах

управления тормозной спстемой
При определении относительной погрешности измерений усилий на органах

управления тормозной системой, выносной тензометрический дат.п.tк стенда, с помощью
которого измеряются усилия на органах управления тормозными систем€lми, необходимо

установить в силонажимное приспособление. Испытания производить в следующей
последовательности:

- включить выносной тензометрический датчик стенда;
- установить динilмометр эта-понный и выносной тензометрический датчик стенда в

направляющие силонажимного приспособления так, чтобы ось приложения силы
проходила через центры тензометрических элементов динЕli\{ометра этirлонного и
выносного тензометрического датчика стенда, как показано на рисунке 2;

Рукояmка

Шарuк сmальной

паmчuк сmенdа

Щuнамомеmр эmалонный

Рuс. 2. Внешний вид силонажимного приспособления

войти в тестовый режим согласно руководству по эксплуатации на стенд;
приложить максимttльно допустимую нtгрузку на последовательно установленный
динамометр этirлонный и выносной тензометрический датчик стенда;
вьцержать выносной тензометрический датчик стенда под установленной нагрузкой
не менее 30 секунд;
снять нагрузку;



- повторить процедуры нагрузки и разгрузки не менее трех раз.
Определение допускаемой относительной погрешности измерений усилий на органах

упрtlвления тормозными системами, проводить одновременно с проверкой линейности
силоизмерительного датчика измерений усилий на органах управления тормозными
системап{и, по шагам через каждые l00H. ,Щля этого необходимо выполнить следующие
процедуры:

- установить динамометр этагlонный и выносной тензометрический датчик стеrца в
направляющие силон€Dкимного приспособления так, чтобы ось приложения силы
проходила через центры тензометрических элементов динамометра этzrлонного и
датчика стенда тормозного;

- при полностью выведенном из контакта рычаге силонажимного приспособления
покЕвание на экране приборной стойки на холостом ходу должно быть равно 0,000 Н;

- врацм рукоятку силонажимного кz}либровочного приспособления, последовательно
задавать на динамометре силу в диапазоне от 0 Н до 1000 Н одновременно считывtul
покЕLзания с экрана дисплея на приборной стойке стенда в каждой испытываемой
точке;

- в каждой выбранной поверяемой точке диапазона измерения повторить не менее пяти

раз;
- вьItIислить относительную погрешность измерений усилий на органах управления

тормозными системами по формуле:

4=*xl00%

F".r,l - значение усилия в выбранной точке диапазона измерений по покtваниям стенда,
Н;

Fдеисг - деЙствительное значение усилия в выбранноЙ точке, задаваемое на образцовом
динамометре, Н.

За окончательный результат принять наибольшую из величин Бz, полученную из этих
вьrчислений. Относительная погрешность измерений усилий на органах управления
тормозными системами не должна превышать +5О/о,

7,4.4. Определение относительной погрешности измерений массы
транспортного средства, приходящейся на ось
Определение погрешности измерений массы транспортного средства, приходящейся

на ось, проводится в следующей последовательности:
- выбрать режим проверки массы транспортного средства, приходящейся на ось;
- устанавливать на блоки роликов стенда тормозного наборы из грузов ка.гlибровочньIх

- в пяти точках диапчвона измерений взвешивающей системы, приблизительно

равномерно распределенньtх по диап€вону измерений, включая крайние значения;
- считывать показания стенда в каждой точке;
- в каждой выбранной поверяемой точке диапазона измерения повторить не менее пяти

раз;
- вычислить относительную погрешность измерений по формуле:

бз=
М".r, - Мо"й",

х 100%
Мо.й.,

Мизм -ЗНZlЧеНИе МаССЫ В

мдеисг - значение Массы
выбранной точке диапазона измерений по стенду, Н;
гирь в выбранной точке, Н.



За окопчательrтьй результат прпвять нsибольшую вз велпчин 6], поJrJлIевЕ1то из эшr(
выWсIlешlй. ОшосrтIе]ъна.' погреrrrяость измеревий массы травспортвого средства,
црrrходящсйся яа ось не должна преsышать tЗ0%.

7.4.5. Опредglсlrпе отltосительпой погреrцности пrмереrrцй давлснпя cll(атoIo
вфдцl в тормозпом прпвод€
Отпоситепьная погрешвость измерений давлсния схатого воздуха в тOрмо3ном

приводе оrIредедгтся с помощью образцового манометра.
Задапяое давление устанавливают по образцовому прибору, а покatзапве отсqитывllют

по пов€ряемому прибору.
Чпсло проверяемых точек шкаJlы (лиаграммы) лолжво бьгь Ее меЕее 8, и вклюqать

Е!жЕее и верхнее предельное значение давления. Проверясмые юIIки должны бьгь
распределеяь1 примерflо равfiомерво в пределах всей шкалы (дrаграммы).

- iulaвflo повысить давJrение и провестfi отсчитывание показаяий;
- вцдержать стенд в течение 5 мпн под даалением, разным верхцему пределу

измеревий;
- дав,'lеЕие tuвaflo поttизить и провести отсчитымяие показаЕий при тех )l(е зЕачеЕЕ.D(

давJIеЕия, {го и при повыцеяии даа.пения, при этом скорость измевеЕttя дllвлеttlt I це
доJI]iкЕа превышать l0 7о даапазова показаrr}rй (записи) в секуlrду;

- вьгIвсJштъ отltосит€льную погрешность измерений no формуле:

х l0O%

N- - значеЕпе давлеtlйя согласно показаниям стенда в выбраншой тоц(с дцалазоца
Е-Jмереffi, Па;
NФяФ - значеппе даалеЕпя согласяо показаflияI!{ образцового маномета в выбранцой точке,
па.

Ъ окоttчательrый результат прияятъ наибольш}rо из величин бr, полrlецвую из этшх
выirисле}tЕЙ. ОпlосггеJьЕая погрешЕость пзмерениЙ даsленtlя сжа1ого возд}та в mрмозЕом
ПРllВОДе Ве ДОJDКI!а ПРеВЫШаТЬ ЗНаЧеНИf, tЗУо.

8. ОФормлепuсрезульт!товповеркlt

8.1 Полоrкительяые результаты пов€рки стснда оформляют свидетель9твом о
поsерке в соответствий с Приказом Минпромторга N9l8l5 (Об угв€рх(дешrп поряд(а
проведеЕия поверкй средств измер€ЕиЙ, требования к звzку поверки и содержаr lю
свв.дqтЕдьства о поверке)r,

3вак поверки наJlосится на свидЕтеJъство о поверке в виде вакл€йки п (иJIя)
поверmе]IьЕого клейма.

8.2 Прп иесоотвегствиll результатов поверки требовациям любого из пуllкюв
ЕастощеЙ мегодики стенд к даJrьнеЙшеЙ эксп,туатацItи не доrryскаtот и вьцают к}вещсЕце о
ЕепрпrD,шостЕ в соответствии с Прuказом Мияпромторга Nэl8l5. В язвецеЕпп }казывzlют
прпФпrу Еепрпгодности я приводят указаЕие о направлеIlиц qтенда в ремоIIт илп
Еевозмо)t(вости ах дalJъЕейшего использоваfl ия.

РуководгrеlБ отдела
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