Anexa
la Ordinul Ministerului Economiei si Infrastructurii
Nr. xxx din xxx 2020

NORMA DE METROLOGIE LEGALA
NML 2-17:2020 ,,Dozatoare gravimetrice cu functionare automata.
Procedura de verificare metrologica”

. OBIECT SI DOMENIU DE APLICARE

1. Prezenta norma de metrologie legala (NML) stabileste procedura de verificarea metrologica
periodica si dupa reparare a dozatoarelor gravimetrice cu functionare automatd (in continuare —
dozatoare), in conditiille Hotararii Guvernului nr. 1042 din 13 septembrie 2016 cu privire la
aprobarea Listei oficiale a mijloacelor de masurare si a masurarilor supuse controlului metrologic
legal. Se supun verificarii metrologice dozatoarele gravimetrice cu functionare automata care au fost
aprobate ca model in conformitate cu documentele normative din domeniul metrologiei legale
aplicabile si cele care au fost introduse pe piatd si/sau date in folosintd In conformitate cu Hotararea
Guvernului nr. 408 din 16.06.2015 pentru aprobarea Reglementarii tehnice privind punerea la
dispozitie pe piata a mijloacelor de masurare.

Il. REFERINTE
Legea metrologiei nr.19 din 4 martie 2016.
Hotararea Guvernului nr.1042 din 13 septembrie 2016 cu privire la aprobarea Listei oficiale a
mijloacelor de masurare si a masuréarilor supuse controlului metrologic legal.

SM ISO/IEC Ghid 99:2017 ,,Vocabular international de metrologie. Concepte fundamentale si
generale si termeni asociati (VIM)”
RGML 12:2018 ”Sistemul National de Metrologie. Marcaje si buletine de verificare

metrologica.

Hotéararea Guvernului nr.408/2015 cu privire la aprobarea Reglementdrii tehnice privind
punerea la dispozitie pe piatd a mijloacelor de masurare;
OIML R 61-1:2004 Dozatoare gravimetrice cu functionare automata

SM EN 45501:2015 ”Aspecte metrologice ale aparatelor de cantarit cu functionare
neautomata”

OIML R 111 — 1 "Greutati de clasa Ei, E2, F1, F2, M1, M12, M2 M2.3 51 M3. Partea 1.
Caracteristici tehnice si metrologice"

I11. TERMINOLOGIE

2. Pentru interpretarea corecta a prezentei norme de metrologie legala, se aplica termenii
conform Legii metrologiei nr. 19/2016, SM SR Ghid ISO/CEI 99:2017, HG 408/2015 si OIML R
61-1.

IVV. CERINTE TEHNICE SI METROLOGICE

3. Caracteristicile tehnice si metrologice a dozatoarelor trebuie sd corespunda cerintelor HG
408/2015 si OIML R 61-1.


lex:HGHG20150616408

V. MODALITATI DE CONTROL METROLGIC LEGAL

4. Volumul si consecutivitatea efectudrii operatiilor in cadrul verificarilor metrologice periodice
si dupa reparare trebuie sa corespunda Tabelului 1.

Tabelul 1
Denumirea operatiei Numarul Obligativitatea efectuarii
punctului operatiei
prezentei (Aprobare| Verificarea metrologici
norme de | de model initiala |periodica| dupa
metrolo‘gle reparare
legala
Examinarea aspectului exterior 15 nu nu da da
Identificarea software-ului 17 nu nu da da
Verificarea functionalitatii 18 nu nu da da
Alegerea metodei pentru determinarea 19 nu nu da da
masei dozelor individuale:
- metoda de verificare separata
- metoda de verificare integrala
20 nu nu da da
Determinarea erorii dispozitivului
de cantarire:
Determinarea erorii de aducere la 21
zero
Determinarea erorii indicatiei Tnainte 22
de rotunjire
Corectarea erorilor, luand in calcul
eroarea la zero 23
Selectarea valorii sarcinii pentru 24 nu nu da da
verificare
Determinarea numirului de doze 25
pentru verificare
Determinarea abaterii valorii reale a 27 nu nu da da
masei dozei verificate de la valoarea
medie a masei tuturor dozelor verificate
Determinarea clasei de exactitate 29 nu nu da da
X (X)

5. Operatiile de verificare metrologicd se efectueazd de catre laboratoarele acreditate si
desemnate conform Legii metrologiei nr. 19/2016 pe domeniul respectiv, in cadrul Sistemului
National de Metrologie.



6. In cazul obtinerii rezultatului nesatisficitor in timpul efectuarii uneia din operatii,
verificarea metrologica se intrerupe si se considera ca dozatorul nu poate fi utilizat in domeniul de
interes public.

7. Perioada de verificare metrologica — in conformitate cu prevederile “Listei oficiale a
mijloacelor de masurare si masurarilor supuse controlului metrologic legal”.

V1. ETALOANE SI ECHIPAMENTE

8. La efectuarea verificarii metrologice se utilizeaza etaloane de lucru specificate in tabelul 2.

Tabelul 2
Numarul
punctului Denumirea etalonului de lucru Caracteristicile Indicativul
documentului de sau dispozitivul metrologice documentului, care
verificare auxiliar de masurare: si tehnice de baza reglementeazi
metrologica cerintele tehnice
19-29 Greutdti etalon sau greutati In conformitate cu OIML R 111-1
speciale etalonate intervalul de masurare a
dozatorului
19-29 Dispozitiv de control - Aparat In conformitate cu SM EN 45501:2015
de cantarit cu functionare intervalul de masurare a
neautomata separat sau in dozatorului
componenta dozatorului de
verificat
18-29 Instrumente de monitorizare a Temperatura: (10+35) °C -
mediului Umiditatea: (0-100) %

9. Dispozitivul de control si greutdtile etalon utilizate la verificare, trebuie sa asigure controlul
dozelor testate cu o eroare care nu depaseste:

a) o treime din incertitudine maxima admisa a masei fiecarei doze si eroarea maxima admisibila a
valorii setate (respectiv), daca dispozitivul de control este verificat metrologic/etalonat imediat inainte
de verificarea dozatorului;

b) o cincime din incertitudine maxima admisa a masei fiecarei doze si eroarea maxima admisibila a
valorii nominale (respectiv) in toate celelalte cazuri.

10. Se admite utilizarea altor mijloace de masurare decat cele mentionate, care dupa exactitate,
caracteristicile tehnice si metrologice, satisfac cerintele prezentei norme de metrologie legala si care
au fost supuse etalonarii in modul stabilit.

VIl. CERINTE PRIVIND CALIFICAREA PERSONALULUI
11. La efectuarea lucrdrilor de verificare metrologica se admit persoane cu competenta
demonstratad pentru domeniul dat de masurari.



VIll. CERINTE PRIVIND SECURITATEA

12. La efectuarea verificarii metrologice este necesar de a respecta cerintele de securitate.
Verificatorul metrolog trebuie s se conducd de regulile de securitate, stipulate In documentatia
tehnica a producatorului la efectuarea verificarii metrologice.

IX. CONDITII DE VERIFICARE

13. Conditiile de verificare a dozatoarelor trebuie sa corespunda conditiilor de exploatare, indicate in
documentatia tehnica pentru tipul de dozatoare concret. Verificarea se efectueaza la o temperatura
ambianta constanta. Temperatura se considera constantd daca diferenta dintre extremele de
temperatura notate in timpul verificarii nu depaseste 1/5 din intervalul de temperatura pentru dozator
(dar nu mai mult de 5 ° C) si rata de schimbare a temperaturii nu depaseste 5 ° C / h.

In timpul functionarii dozatorului, nu trebuie sa apara pe acesta condensat de umiditate.

X. PREGATIREA PENTRU EFECTUAREA VERIFICARII METROLOGICE

14. Tnainte de verificare, trebuie de efectuat urmitoarele lucrari:

Utilajul dozatorului trebuie sa fie astfel incat procesul de cantarire automata in timpul verificarii sa
fie acelasi, ca atunci cand este folosit la locul de munca.

Pana la inceputul verificarii, dozatorul trebuie sa fie in stare de lucru pentru timpul specificat in
documentatia de exploatare. Orice dispozitive corective, cum ar fi dispozitivul de corectare a
debitului si / sau instalarea automata la zero, trebuie sa functioneze in timpul verificarii, in
conformitate cu instructiunile producatorului.

XI. EFECTUAREA VERIFICARII

15. Examinarea aspectului exterior
La examinarea aspectului exterior trebuie sa se stabileasca:
- respectarea completitudinii dozatorului cu cerintele documentatiei pentru exploatare;
- absenta deteriorarilor vizibile a dozatorului si a cablurilor electrice;
- legdtura la pamant;
- prezenta inscriptiilor si locurilor obligatorii pentru aplicarea marcajului de verificare
metrologica.
16. Inscriptiile pe dozator trebuie sa contina:
Dozatorul va avea urmatoarele marcaje, cu unele marcaje indicate integral si altele in forma
abreviata:
- Numele sau marca de identificare a producatorului
- Numele sau marca de identificare a importatorului (daca este cazul)
- Anul fabricatiei
- Numarul de serie si denumirea de tip
- Nominalizarea produsului (adica materialele care pot fi cantarite)

- Intervalul de temperatura (daca este cazul, 4.8.2) sub forma: ....... °C/ . °C
- Tensiunea alimentarii electrice sub forma: ....... v

- Frecventa alimentarii electrice sub forma: (daca este cazul): ....... Hz

- Presiunea pneumatica / hidraulica (daca este cazul) sub forma: ....... kPa sau bar



- Numarul mediu de incarcaturi / umplere (daca este cazul) .......
- Completare maxima (daca este cazul) in formularul Maxfill .......
- Completarea minima a formularului: Minfill .......
- Rata maxima de functionare (daca este cazul) sub forma: ....... incarcari pe minut
- Marcaj de conformitate (CE si M sau marcajul aprobarii de model);
- Indicarea clasei de precizie sub forma: X (x)
- Valoarea de referinta pentru clasa de precizie sub forma: Ref (x)
- Intervalul diviziunii (daca este cazul) sub forma: d = .......
- Capacitate maxima sub forma: Max .......
- Capacitate minima (sau descarcare minima, daca este cazul) sub forma: Min .......
- Tara maxima de aditiv sub forma: T =+ .......
- Tara maxima scazuta sub forma: T =
17. Identificarea software-ului
1) La verificarea dozatorului, sunt necesare urmatoarele operatii pentru verificarea
integritatii si autenticitatii software-ului (software):
- verificare numarului versiunii software;
- verificarea imuabilitatii parolei de acces in modul de reglare.
- verificarea integritatii protectiei software.
2) ldentificarea software-ului in modul de operare normal se realizeaza intr-unul din doua
moduri:

- operatie clar definitd, efectuata cu ajutorul unei taste, buton sau comutator reale sau virtuale:
- afiseaza constant numarul de versiune al programului sau al sumei de verificare etc.

Orice modificari sau interventii In software-ul dozatorului trebuie identificate, confirmate si
inregistrate n timpul verificarii.

Dozatorul, in software-ul caruia este Inregistrata o interferentd neautorizata, este considerat in
conformitate cu cerintele documentelor normative ca necorespunzator pentru utilizare.

18. Verificarea functionalitatii

Se verifica:

- corectitudinea testarii conectarii dozatorului electronic;

- performanta dozatorului si dispozitivele si mecanismele incluse in componenta acestuia;

- functionarea dispozitivelor pentru setarea la zero.

Se monitorizeaza functionarea dozatorului pe material la orice valoare a dozei si performanta, in
limitele reglementate de documentatia aplicabila, timp de 3-5 minute, dar nu mai putin de trei cicluri
de dozare. In acelasi timp, se verificd durata ciclului de dozare si productivitatea in conformitate cu
documentatia operationald pentru tipul dat de dozator.

Se verifica daca alimentatorul dozatorului furnizeaza un debit suficient si normal.

Se verifica imposibilitatea descarcarii manuale a dispozitivului receptor in timpul functionarii
automate.

19. Alegerea/selectarea metodei pentru determinarea masei dozelor individuale
Masa dozelor individuale este determinata folosind una dintre metodele enumerate mai jos.
Incertitudinea totald a metodei de incercare (verificare separatd sau integrald) nu trebuie sa
depdseasca o treime din eroarea maxima toleratd a dozatorului.

1) Metoda de verificare separata
Metoda de verificare separata implica utilizarea aparatelor de cantarit neautomate pentru
determinarea valorii reale conditionate a masei dozei verificate.

2) Metoda de verificare integrata



Folosind aceastda metoda, dozatorul verificat este utilizat pentru a determina valoarea reala a masei
conditionate a dozei verificate. Metoda de verificare integrata trebuie efectuata folosind:

a) sau un dispozitiv de calculare (indicare) proiectat corespunzator;

b) sau un dispozitiv de calculare si greutati etalon pentru evaluarea erorii de rotunjire.

Nota :

1. Metoda de verificare integrata depinde de determinarea corecta a masei portiilor. Daca este
imposibil sa se garanteze ca in timpul functionarii normale toate portiile sunt descarcate la fiecare
ciclu de functionare, adica suma portiilor este egala cu doza, atunci in acest caz, trebuie aplicata
metoda de verificare separata.

2. Daca metoda de verificare integrata este utilizata pentru a verifica dozatorul cu cumulativ de doze,
atunci divizarea dozei testate este inevitabild. La calcularea valorii reale a masei
nominale/conditionate a dozei verificate, este necesar sa se tind cont de cresterea incertitudinii
datorata divizarii dozei verificate.

20. Determinarea erorii dispozitivului de control

Dispozitivul de control si greutatile etalon utilizate la incercéri trebuie sa asigure determinarea masei
dozelor testate cu o eroare care nu depaseste cea specificata pentru testarea materialelor.

Eroarea indicata de dispozitivele de control utilizate pentru verificarea dozatoarelor este determinata
prin metoda de evaluare directa, folosind greutati etalon.

21. Determinarea erorii de aducere la zero

1) Aducerea neautomata si semiautomata la zero

Eroarea aducerii la zero (Eo) este determinata prin incarcarea initiala a dispozitivului de control cat
mai aproape de punctul de schimbare a indicatiilor, apoi indicatiile se aduc la zero, folosind
dispozitivul de setare la zero si se determina sarcina suplimentara, la care se va produce schimbarea
indicatiilor cu o diviziune peste zero. Eroarea aducerii la zero este calculata dupa formulele (1), (2).
2) Aducerea automata la zero sau urmarirea zeroului

Indicatiile se scot din limitele intervalului automat de aducere la zero (de exemplu, prin incarcare
pana la 10d). Apoi se determina sarcina suplimentara la care indicatiile se majoreaza cu valoare a
diviziunii in raport cu precedente, iar eroarea este calculata dupa formulele (1); (2). Se admite sa fie
considerata eroarea aducerii la zero egala cu eroarea pentru sarcina aplicata (10d).

Eroarea de aducere la zero Ep se calculeaza conform formulei (2).

22. Determinarea erorii indicatiilor inainte de rotunjire

Pentru a determina eroarea de baza a dispozitivului de control, se aplicd sarcinile pentru incercari
de la zero la maxim inclusiv si, la fel se elimina sarcinile pentru incercari iar la zero. Valorile
sarcinilor selectate trebuie sa includa cele maxime si minime, precum si valorile normalizate indicate
in pct. 24.

Daca dispozitivul de control cu afisaj digital are valoarea diviziunii scarii d si nu este dotat cu un
dispozitiv de indicare suplimentar (nu mai mare de 0,2d), atunci se determina indicatiile
dispozitivului de control inainte de rotunjire, notand punctele de schimbare a indicatiilor.

La incarcarea cu sarcina L, se inregistreaza indicatiile | . Se adauga greutati suplimentare de
exemplu, cu masa egala cu 0,1d pana la schimbare cu o diviziune a scarii: (I + d). La sarcina
suplimentara AL, instalata pe receptorul de sarcina, indicatiile P inainte de rotunjire se calculeaza
dupa:

P=1+05d-AL. (1)

lar eroarea indicatiilor inainte de rotunjire se determina dupa formula:



E-P-L=1+05d-4L-L. )

23. Corectia erorii luiand in calcul eroarea de aducere la zero
Eroarea indicatiilor pana la rotunjire £ se estimeaza prin metoda indicata la pct. 22.
Eroarea corectata se determina dupa formula:

Ec=E-Eo (3)

24. Selectarea valorii sarcinii pentru verificare este determinata in urmatoarea ordine:

a) Incercirile se efectueazi in doze apropiate sau egale cu sarcinile minime si maxime.

b) Incercarile dozatoarelor cu cumularea dozelor se efectueaza cum este descris mai sus, cu numarul
maxim real de portii la doza, precum si numarul minim de portii la doza: dozatoarele cu doza
combinata sunt testate cum este descris mai sus cu numarul mediu (sau optim) de portii la doza.

¢) Daca sarcina minima a dozatorului este mai mica de o treime din sarcina maxima, atunci
incercdrile ar trebui sa fie efectuate si la mijlocul intervalului de cantarire, de preferinta cu o valoare
de sarcina apropiatd, dar nu mai mare de 100; 300; 1000 sau, respectiv, 15000 g.

25. Utilizarea materialelor si determinarea numairului de doze pentru verificare

Materialele utilizate pentru compunerea sarcinilor de verificare ar trebuie sa fie aceleasi pentru care
este destinat dozatorul.

La determinarea abaterii fiecarei doze, se efectueaza o selectie de n doze consecutive cu aceeasi
greutate nominala a dozei. Dozele sunt obtinute separat, fara a constitui o portie din dozele deja
selectate. Numarul de doze n depinde de valoarea nominala specificata a masei dozei (Fp) in
conformitate cu tabelul 3.

Tabelul 3
Valoarea nominala a masei dozei Fp. Kg Numarul minim de doze testate n
Fp <lkg 60
1kg<Fp<I10kg 30
10kg<Fp<25kg 20
25kg <Fp 10

26. Fiecare doza supusa verificarii trebuie cantarita pe un dispozitiv de control, ca rezultat este
considerata valoarea reald a greutatii dozei testate (F). Pe parcursul testarii se calculeaza valoarea
medie a tuturor dozelor si se inregistreaza.

27. Determinarea abaterii valorii reale a masei dozei verificate de la valoarea medie a masei
tuturor dozelor verificate

Se instaleazd dozatorul conform cerintelor pct. 14.

Se selecteaza o valoare predefinitd a masei dozei (Fp) si, daca aceasta difera de valorile masei
portiunilor specificate la pct. 24, se determina valorile de masa ale portiunii. Se fixeaza valoarea
afisata al Fp.

Se porneste dozatorul pentru a elibera numarul de doze stabilit la pct. 25, folosind materialele care
sunt utilizate ca sarcini pentru testare la verificare, si trebuie sa fie aceleasi pentru care este destinat
dozatorul.

Se determinata valoarea reala a masei tuturor dozelor testate in conformitate cu pct. 19:

- prin metoda de verificare separata;

- prin metoda de verificare integrata.

Se calculeaza masa medie a tuturor dozelor testate conform formulei

SFin. 4)




unde F — masa dozei (valoarea reald), in unitati de masa;

n — numarul de doze verificate.

Se calculeaza abaterea valorii reale a masei dozei verificate de la valoarea medie
a masei tuturor dozelor testate conform formulei

[md| = F — (3 F/n). (5)

unde: md — abaterea de la valoarea medie in unitati de masa.

Se repeta operatiunile pe alte materiale pentru valorile masei dozei, stabilit la pct. 24.

28. Abaterca maxima admisibila a fiecarei doze de la valoarea medie (MPD) trebuie sa fie egala cu
limitele stabilite in tabelul 4, inmultit cu coeficientul (x), indicand clasa de precizie a dozatorului
verificat.

Tabelul 4
Valoarea masei dozei F (Q) Valoarea MPD pentru clasa X(1) la
verificarea periodica si dupa reparare

F<50 72 %
50<F<100 3,69
100<F<200 3,6 %
200<F<300 729
300<F<500 2,4 %
500<F<1000 12 g
1000<F<10000 1,2%
10000<F<15000 120 g

15000<F 0,8 %

Coeficientul (x) trebuie sa fie 1x10*. 2x10*. 5x10*. unde x este numar intreg pozitiv sau negativ, sau
ZEero.

29. Determinarea clasei de exactitate X (x)

1) Pentru fiecare valoare prestabilita a masei dozei testate Fp:
- se determind eroarea valorii predeterminate a masei dozei ca diferenta a valorii medie
reale a masei dozelor testate si valoarea stabilita pentru aceste doze conform formulei:

Ise| = (Z FIn) - Fp (6)
unde : se — eroarea valorii predeterminate a masei dozei;

- se determina eroarea maxima tolerata a valorii predeterminate (MPSE(y). Pentru clasa X (1) MPSE
nu trebuie sa depaseasca 0,25 abaterea maxima admisa a fiecarei doze (MPD) de la valoarea medie,
dupd cum este indicat in tabelul 4 pentru verificarea de inspectie :

MPSE )= 0,25 MPDy) : (7

- se calculeaza



|se| / MPSE ). (8)
2) Pentru fiecare valoare prestabilita a masei dozei testate Fp:
- conform rezultatelor obtinute prin formula (5), se determina valoarea maxima (cea mai mare)
absoluta al abaterii valorii reale de la cea medie, adica mdmax;
- se determina abaterea maxima admisibila de la valoarea medie MPD(y) pentru clasa X (1);

- se calculeaza dupa formula
mdmax/ MPD(l) (9)

3) In baza rezultatelor obtinute prin formula (8), din toate valorile prestabilite a
dozelor pentru testare, valoarea maxima (cea mai mare) se determinad conform formulei

[Ise| / MPSE )] max (10)

4) In baza rezultatelor obtinute prin formula (9), pentru toate valorile prestabilite ale dozelor testate,
valoarea maxima (cea mai mare) se determina conform formulei

5) Se determina coeficientul (x) al clasei de exactitate tinind cont de toate conditiile enumerate mai
jos conform formulei
(x)=[[se[ / MPSE(1)]max ;
(x) = [mdmax/ MPD (2)]max
(x) =1-10%, sau (x) =2-10¥, sau (x) = 5 - 10,
unde k — numar pozitiv sau negativ intreg, sau zero.
6) Se verifica coeficientul (x) clasei de exactitate, indicat pe placa pentru marcaje a dozatorului, sa
coincida sau sa fie mai ridicat decat coeficientul clasei de exactitate, determinat la verificare.

X11. INTOCMIREA REZULTATELOR CONTROLULUI METROLOGIC LEGAL

30. Rezultatele verificarii metrologice se inregistreaza in proces-verbal de verificare
metrologica, care trebuie sa contina cel putin:

1) solicitantul,

2) tipul, nr. de serie a dozatorului, producator;

3) specificatia etaloanelor si echipamentului de control;

4) conditiile de mediu;

5) rezultatele inregistrarilor conform tabelului 1,

6) clasa de exactitate;

7) erorile absolute/relative;

8) eroarea maxima tolerata;

9) decizia de admitere pentru utilizare/inutilizabilitate a dozatorului verificat.

31. In cazul, cand mijlocul de masurare este recunoscut ca utilizabil, se elibereaza buletin
de verificare metrologica conform Hotararii Guvernului nr. 1042 din 13 septembrie 2016, Anexa
2. Marcajul de verificare metrologica se aplica conform schemelor stabilite.



32. In cazul ciand mijlocul de misurare este recunoscut ca inutilizabil se elibereaza buletin
de inutilizabilitate conform Hotararii Guvernului nr. 1042 din 13 septembrie 2016, Anexa 2.
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