Протокол проведения испытаний
г. Москва








16 января 2007 года.

Скоба вентиляционная 

Температурный режим испытаний +5 – 40 оС

Выборка для испытаний 1 шт. из партии в 2000 шт. (0,05% в общем объеме производства).

	Поставщик, марка скобы
	Зев скобы, мм
	Болт
	Толщина скобы, мм
	Крутящий момент, Nm
	Характер разрушения

	АВА Технолоджис, AVA
	25
	М8*22
	3,0
	8,0
	Разгибание скобы


	Поставщик, марка скобы
	Качество цинкового покрытия, визуальный осмотр

	АВА Технолоджис, AVA
	Ровный слой покрытия, цинк серебристого цвета


Точность измерения крутящего момента ± 1%
Методика проведения испытаний:
Температурный режим испытаний +5 – 40 оС

Выборка для испытаний 1 шт. из партии в 2000 шт. (0,05% в общем объеме производства).

При показателе момента ниже рекомендуемого или разрушении скобы или болта в резьбовом соединении количество испытаний увеличить до 5 % от общей партии. В этом случае при отрицательных результатах испытаний (момент ниже рекомендуемого или разрушение скобы или болта в резьбовом соединении) более 1% от общего объема парии вся партия бракуется и не подлежит отправке.

Метод испытания 

Болт выкручивается максимально из скобы, в зев скобы помещается металлическая пластина толщиной 22 мм, пластина закрепляется неподвижно на стенде (в тисках). 
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Болт заворачивается до соприкосновения с пластиной. После этого закручивание болта производится динамометрическим ключом и постоянно снимаются показания момента заворачивания.
Болт закручивается до полного контакта головки с телом скобы (до конца резьбы).

При этом разрушение скобы должно происходить по следующим показателям: 

Отгиб кромки тела скобы, в которую вкручен болт. При минимальном моменте заворачивания Nmin=6,5  nm
Для точности проведения испытания резьбовое соединение должно быть смазано с целью уменьшения трения в резьбовом соединении. 

