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Настоящая методика распространяется на машины дJIя испьшания конструкционньD( ма-
териЕrлов (Иl tМ> (далее - машины), изготавливаемые фирмой ООО кТОЧПРИБОР_КБD,
г. Иваново и устанавливает методы и средства их первиtшой и периодической поверок.

Интерва-гl между поверкtlми - один год.

1. Операции поверки

При проведении поверки должны быть вьшолнены операции, указанные в Таблице t.

Таблица 1 - Операчии поверки

2. Средства поверки

При проведении поверки должны примеIuIться средства, укtвtlнные в Таблице 2.

Таблица 2 - Средства поверки

Наименование операции

Номер пункта
методики по-

верки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодической

поверке

l 2 J 4
Внешний осмотр 7.1 Да Да
Опробование 7.2 Да Ща
Определение метрологических характери-
стик

7,з Да Ща

Определение относительной погрешности
измерений силы.

7.з,l Да Да

Определение размаха показаний измере-
ний силы

7.з.2 Да ,Ща

Определение абсолютной погрешности из-
мерений перемещения подвижной травер-
сы

7.з.з Ща Да

Определение относительной погрешности
поддержания скорости перемещения под_

вижной траверсы без нагрузки
7.з.4 Да Да

Номер пункта
методики по_

верки

Наименование и тип (условное обозначение) основного или вспомогательного
средства поверки, обозначение нормативного докр{ентц регламентирующего
технические требования и (или) метрологические и основIIые технические ха-

рактеристики средств поверки
1 2

5
Прибор комбинированный Testo-608-H2, диапазоны измерений:
0 - 50 оС, 15 -85 уо, ПГ +0,5 ос, ПГ +| уо.

7.з.1

,Щинамометры этzrлонные электронные 2-го разряла (ПГ +0,12Yo, +0,24О^)

по ГОСТ 8.640-2014;

Набор гирь 10мг - 5 кг КТ Ml по ГОСТ OIML R 111-1-2009;
Подвес или опорные столы для устЕIновки гирь (из комплекта мапIин).
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1 2

7.з.з

Индикатор часового типа ИЧ 25 0-25 мм, КТ 1 по ГОСТ 577;

Штангенрейсмасы ШР, 0-1000 мм, ПГ *(0,05-0,1) мм по ГОСТ 1б4;

Штшtгенциркули ШЦ, 0-1000 мм, ПГ *(0,05-0,1) мм по ГОСТ166;
Штатив магнитrrый ШМ-111-В-8 ГоСТ 10197-70.

7.з.4 Секунломер мехtlнический СОСпр-2а-3-000 КТ 3

Средства измерений, применяемые при поверке, должны иметь действующие свидетель-
ства о поверке.

,Щопускается применять другие средства поверки, метрологические характеристики кото_

рьтх не хуже указанньIх в Таблице 2.

3. Требования к квалификации поверителей

К проведению поверки допускаются лица, аттестованные в качестве поверителей в уста-
новленном порядке.

4. Требования безопасности

4.| К поверке допускаются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности при
работе на электроустановках.

4.2 Перед проведением поверки поверитель доJDкен изrIить паспорт, руководство по
эксплуатации на машину и средства измерений применяемые при поверке.

5. Условия поверки

- температура окружzlющей среды, ОС от 10 до 35

-относительнчц влаrкность воздуха, О/о,не более от45 до 80

-атмосферное давление, кПа от 84 до 106

- нrlпряжений питающей электросети, В от 198 до242
- частота, Гц от 49 до 5l Гц

б. Подготовка к поверке

6.1 При проведении поверки должны соблюдаться требования п.п. 8.1 - 8.3 документа
кМапrина дJuI испьпаний констукционньrх материаrrов Иl lМ. Паспорт>

6.2 Перед проведеЕием поверки машины и средства поверки должны быгь вылержаны в
помещении вблизи машины не менее 4 часов.

6.З Перед поверкой поверяемая машина и динамометры этtшонные должны нчrходиться
во вкJIюченном состоянии не менее 30 минут.

7. Проведение поверки

7.| Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно быть установлеIIо:
- соответствие товарного знака предприятия_изготовитеJlя, зtlводского номера, указilнного

в паспорте;

- отсутствие механических повреждений машины и всех частей, входящих в её комплект,
влиrIющих на эксплуатациоЕные качества;

- токопроводящие кабели не должны иметь мехaнических повреждений изоJIяции;

- машина должны быть надежно зtвемлена.



7.2 Опробование
7.2.| При опробовании должно быть установлено:
- обеспечение конструкцией машины проведения испьпаний на растяжениеили сжатие;

- обеспечение автоматического останова привода машины при достижении максимtlльньD(
значений нагрузки, превышающих значения наибольшего предела измерений на1r-5Yо;

- обеспечение автоматического останова привода машины при достижении подвижной
траверсой заданньD( конечными выкJIючатеJIями положений, нzDкатии оператором кнопки
кАварийный ocTaHoBl>.

7.2.2 При опробовании машины необходимо выполнить операции в соответствии с п.п.
9.1.8 - 9.|.l2 раздела 9 докрлента <<Маrпина для испьrганий конструкционньD( материалов
Иl lМ. Паспорт>. Опробовать машину на холостом ходу.

7 .2.3 Идентификация прогрtllчtмного обеспечения.
Идентификация прогрilммного обеспеченая (ПО) осуществJIяется при вкJIючении машин.

При этом на дисплее коЕсоли последовательно отображаются идентификационное наименова-
ние, содержащее номер версии, цифровой идентификатор ПО и zrлгоритм вьIчисления цифрово-
го идентификатора ПО.

Идентификационные данные ПО приведены в Таблице 3.

Таблица 3 Идентификационные данные ПО

*2,5 - метрологически значимм часть ПО;
ХХ - метрологически не значимая часть ПО.
Если номер версии метрологически значимой части ПО не совпадает, поверку не проводят

(контрольнм cyl{Ma контролируется zlвтоматически, в слrIае не совпадения на экрtlне должна
появиться надпись кРабота не возможнц обратитесь к производите.rпо>).

7.З Определение относительной погрешности измерения силы.

7.3.1 Определение погрешности покaваний системы силоизмерения поверить сравнением
этих покff}аний с показаЕиями динап,tометров этttлоЕньD( 2-го разряла (ПГ + 12 Оh, ПГ + 24 %)

или этЕlлонньD( гирь.
При этом значение силы в ньютонах, воспроизводимой массой гирь, выtIислить по форму-

ле (1):

F =mg (1)

где: m -массагирь, кг;
g -местное ускорение свободного падения,м/с2

7.З.|.2 .Щолжно быть произведено ряд нагружений, содержаrцих не менее восьми ступе-
ней нагружения для кахдого диапi}зона измерений силы, ступени должны бьrгь распределены,
насколько это возможно, по всему диапtвону измерений равномерно. При этом не менее пяти
сryпеней нагружения через равные промежутки между 20 % и 100 О/о от наибольшего предела
измерений (далее - НПИ). При определении усилий в диапазоне ниже 20 % от НПИ должно
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Идентификационные дllнные (признаки) Значение

Идентификационное нЕмменование ПО mbu-im_v2.5

Номер версии (идентификационньй номер) ПО 2.5.хх-

Щифровой идентификатор ПО зс82
Алгоритм выtIисления цифрового идентификатора программного обеспече-

ния
CRC16



бьrгь сделано не менее трех измерений, выбранньгх из ряда I0 %; 5 %: 2 % НПИ вкJIючЕuI ниж-
ний предел измерений.

7.3.|.3 При измерении силы в диitпдtоне измерений несколькими динап,rометрап{и, нtм-
больший предел измерений динilмометра, который используется для измерения силы в началь-
ном rIастке диапазона измерений, должен бьrгь не менее миним€lльного диапазона измерений
динап,rометра, который используется дJIя измереЕия силы на следующем участке диапtвона из_
мерений.

7.З.1.4 Перед каждой серией измерений необходимо обнулить показания канала силоиз-
мерения на дисплее консоли.

7.3.1.5 Определение относительной погрешности измерения силы в режиме растяжения.
Перед проведением измерений в режиме растяжения выполнить следующие действия:

- снять с машины зarхваты;

- установить на штанги для крепления захватов используемый для выбранного диапtвона
динап,rометр;

- нагрузить динtlп.{ометр силой, равной значению НПИ динaмометра или максимальной
силой, создаваемой машиной, если последняя меньше НПИ динullйомета, три рЕва;

- произвести обнуление системы силоизмерения.
Если при измерении силы в диапrвоне измерений используют несколько динalп{ометров, то

данную процедуру произвести Nlя каждого динtll\,lометра.
Произвести ряд нагружений в соответвие с 7.З.1.2.
На каждой ступени произвести отсчет значений силы по дисплею консоли при достиже-

нии значения силы (Рн- действительное значение силы, Н) в проверяемой точке по покil}аниrlм
этalлонного динztмометра.

Указанные операции повторить три ра}а, при этом следует соблюдать временной интервал
не менее трех минуг между последовательными рядами нагрузки.

Результаты измерений занести в протокол поверки.

7.З.I.6 Определение относительной погрешности измерения силы в режиме сжатия.
Перед испытаниями машины в режиме сжатия выполнить следующее:

- снять с машины захваты;

- на штанги для крепления захватов закрепитъ опорные столы и устЕlновить на них ис_
пользуемый для выбранного диtшtвона динап.rометр;

- нагрузить динЕlп{ометр силой, равной значению наибольшего предела измерений (НПИ)
динtlп,{ометра или максимaльной силой, создzваемой мапrиной, если последняя меньше НПИ
динап,rометра три раза;

- произвести обнуление системы силоизмерения.
Если при измерении силы в диilпaвоне измерений используют несколько динtl}.lометров, то

данную процедуру произвести цlя каждого динап.rометра.
Произвести ряд нагружений в соответвие с 7.З.1.2
На каждой ступени произвести отсчет значений силы по дисплею консоли при достиже-

нии значения силы (Рн- действительное значение силы, Н) в проверяемой точке по покtванIrIм
этtlлонного динrlп{ометра.

Указанные операции повторить три рша, при этом следует соблюдать временной интервirл
не менее трех минуг между последовательными рядами нагрузки.

Результаты измерений занести в протокол поверки.

7.З.|.7 Определение относительной погрешЕости измерений силы в диtшiвоне до 50 Н
производится пугем устtlновки эталонньD( гирь на подвес машины (в режиме растяжения) или



на опорный стол машины (в режиме сжатия). ,Щиапазоны поверки выбираются согласно
п.7.3.1.2 с yIeToM номинала шрь, имеющихся в наличии.

Нагрузить систему силоизмерения машины до НПИ три раза. Перед каждым нагружением
производится обнуление системы силоизмерения машины.

Выполнить измерения в следующей последовательности:

- нагрузить силоизмерительную систему машины пугем поочередной установки гирь,
суNшарное значение воспроизводимой силы которьIх, соответствует поверяемой точке;

- на каждой ступени нчгружения произвести отсчет по дисплею консоли; при достижении
значения силы (Рн-действительное значение силы, Н) в проверяемой точке соответствующей
силе, воспроизводимой эталонными гирями.

- укЕванные действия проделать дJIя всех точек выбранного диtшtвона измерений.
Повторить процедуру еще два раза.
Результаты измерений занести в протокол поверки.

7.3.1.8 Относительную погрешность измерения силы при измеренил( в режимах растя-
жения, сжатия выtIислить по формуле (2).

, = 
Р 

=Р" 
.1оо (2)

рн

где: 6 - относительнtU{ погрешность измеренпй сильl,Yо;
Р - среднее из трех результатов измерений силы в проверяемой точке, Н;
Рн -деЙствительное значение силы, Н.

Полуrенные значения относительной погрешности измерения силы не допжны превышать
предельно допустимого значения.

Примечание:
В слуrае применения многодиапазонной машины при эксплуатации для работ, не тре-

бующей использовчtния всех диапaвонов измерений нагрузки, по просьбе заказчика при перио-

дической поверке мaшина может быть повереЕа по сокращенному числу диzшiвонов.

7.3.2 Определение рtr}маха показшrий измерения силы.
Размах показаниЙ, O/о, вычислить по формуле (3).

р _р
*='mах- 'min xl00 (3)

рн

где: Л - рЕвмах показшrий при измерении силы, 7о;

Prn* - наибольший из трех результатов измерений силы, Н;
D _]r mlп IIzмменьший из трех результатов измерений силы, Н
Рн - деЙствительное значение силы, Н.

Размах показаний машин должен бьrгь не более установленного предела допускаемой от-

носительной погрешности измерений силы.

7.3.3 Определение абсолютной погрешности измерениrI перемещения подвижноЙ травер-
сы.

Определение абсолютной погрешности при измерениях перемещений подвижноЙ травер-
сы в диапазоне от 0,1 до l0 мм производить в точках: 0,5; 1; 5; 10 мм.

В диапазоне измерений свыше l0 мм производить в 5 точкzlх p;lBнoмepнo расположенньтх
по диzшазону перемещений.

7.З.З.l Определение абсолютной погрешности перемещения подвижной траверсы маши-
ны в диапiвоне значений от 0,1 до 10 мм производится с помощью индикатора часового типа.

Перед проведением измерений следующее:
6



- вывести подви)кную траверсу в среднее положение;

- установить на основании машины стойку магнитную с индикатором часового типа та-
ким обрiвом, чтобы нtжонеtlник измерительного стержЕя индикатора опирался на торец опрчlв-
ки крепления подвижного захвата;

- установить стрелку индикатора на нулевую отметку;
- после остzшовки движения трztверсы при достижении проверяемой точки по покiваниям

на дисплее консоли и индикатора часового типа определить абсолютную погрешность переме-
щения в данной точке.

Операuию произвести дJIя каждой поверяемой точки один piв.
Результаты измерений занести в протокоп поверки.

7.З.З.2 Определение абсолютной погрешности перемещения подвижной траверсы маши-
IIы в диапазоне измерений от 10 мм и выше может производиться с помощью штангенрейсмаса
или штангенциркуJIя.

Проведение измерений с помощью штангенрейсмаса выполняется в следующем порядке:

- вывести подвижную траверсу в крайнее верхнее положение;

- устчtновить на основilнии мчlшины штангенрейсмас таким образом, чтобы измерительнЕUI
ножка штангенрейсмаса касалась торца отпрtlвки крепления подвижного захвата;

- отметить начальное положение измерительной ножки по шкtlле штангенрейсмаса.
После остановки движения траверсы при достижении проверяемой точки по показzшиJIм

Еа дисплее консоли определить абсолютную погрешность перемещения, для чего:

- переместить измерительную ножку штангенрейсмаса до касания с торцом оправки кре-
пления подвижного захвата и считать значение перемещениrI траверсы с шкtlлы штангенрейс-
маса.

Операцию произвести для каждой поверяемой точки один р.в.
Результат измерений занести в протокол поверки.
Проведение измереЕий с помощью штtlнегенциркуJul выполняется в следующем порядке:

- вывести подвижную траверсу в крайнее верхнее положение;

- произвести измерения штангенциркулем расстоянLU{ между торцом оправки крепленпя
tIодвижного захвата (траверсы) и торuом оправки крепления неподвижного захвата (траверсы).

После остановки движения траверсы при достижении проверяемой точки по покЕваниям
на дисплее консоли определить абсолютную погрешность перемещения, дJtя чего:

- произвести измерения штангенциркулем расстояния между торцом опрtlвки крепления
подвижного захвата (траверсы) и торчом опрtlвки крепленIlя неподвижного захвата (траверсы).

Результат измерений занести в протокол поверки.
Операцию произвести цIя каждой поверяемой точки один рдt.
В слуrае если мtlшина используется при испытанил( в двух нrшравленил< (растяжение и

сжатие), следует провести вышеуказанные операции в обоих нtшравлениях движения траверсы.

Полуlенные значения относительной погрешности перемещениrI подвижной траверсы не
должны превышать предельно допустимого значения, укtlзанного в приложении 1.

7.3.4 Определение относительной погрешности поддержzlния скорости перемещения под-
вижной траверсы без нагрузки.

7.3.4.1 Определение относительной погрешности поддержания скорости перемещения
подвижной траверсы без нагрузки проводить в следующем порядке.

Произвести однократное измерение времени и пройденного подвижной траверсой рас-
стояния дIя каждой сryпени скорости в соответствии с Таблицей 4 дlя чего:

- вывести подвижную траверсу в среднее полох(ение;

- обнулить показания отсчетного устройства измеритеJIя перемещения подвижной травер-
сы на дисплее консоли машины;



- задать значение скорости перемещения подвижной траверсы на дисплее консоли мЕlши-
ны;

- провести одновременный запуск секундомера и привода перемещения подвижной тра-
версы;

- по истечению времени измерения перемещения подвижной траверсы одновремеЕно ос_
тановить секундомер и привод машины;

- произвести отсчет значения пройденного подвижной траверсой расстояния.
Время измерения расстояния, пройденного подвижной траверсой должно быть:

- 60 минут при задании значениJ{ скорости ло 0,2 мймин вкJIючительно;

- 5 минуг при задании значения скорости до 5 мймин вкJIючительно;

- 2 минугы при задании значения скорости свыше 5 до 20 мм/мин вкJIючительно;

- 30 секунд при задании значения скорости до 50 мм/мин до максимЕIльного значения по
Таблице 4.

Таблица 4 - Номинальные значения скоростей

*опционально

В слуlае если мzlшина используется при испьшalниях в двух нttпрЕlвлениях фастяжение и
сжатие), следует провести вышеукванные операции в обоих направлениrD( движения траверсы.

Рассчитать действительную скорость перемещения подвижIIой траверсы по формуле (5).

60S
|./ - --- (5)

t

где: И - скорость перемещения подвижной траверсы, мм/мин;
,S - действительное расстояние, пройденное подвижной траверсой, мм;
/ - время прохождения подвижной траверсой расстояния S, с.

7.З.4.2 Относительную погрешность поддержания скорости перемещения подвижной
траверсы бу;,вYо,для каждоЙ поверяемоЙ точки выtIислить по формуле (6):

V_V
бч, =LЧх100% (6)",V ,i

где: Vi - Ёое значение действительной скорости перемещения подвижной траверсы,
мм/мин;

VMi - i-ая^ заданнirя скорость перемещения подвижной траверсы без нагрузки,
мм/мин.

Занести результаты в протокол поверки.
Полуrенные значения относительной погрешности поддержания скорости перемещения

подвижной траверсы не должны превышать предельно допустимого значения, укi}зtlнного в
приложении 1.

Модификации машины
Проверяемые значения скорости

мймин

и1158м-Y-ZZ-к 0,2; 0,5; |;2;5;10; 20; 50; 100; 250; (500*)

и1140м-Y-ZZ-к 0,5; l;2;5;10;20; 50; 100;200; 500; (1000*)

и1l47м_Y-ZZ-к 0,1; 0,2; 0,5; 1; 2; 5; 10; 20; 50; l00; (200*)

иl185м_Y-ZZ-к 0,1; 0,2; 0,5; 1;2; 5; l0; 20; 50; 100; (200*)



8. Офрмлепrс рсзультrтов поверцr

Резуrьтатш поверш зsаосsтся в прgгокол поверюr. Форrrа протохола црЕrвоJъвая,
Прв полоrоттеrъ8ю( резуrБтsгах поверкя вьrда€тýя с9пдетельстк) о поверке уста8оsJIеs_

вой форrrш в юотвстчгвrи с Порядхоrr проведевrrя поr€ркя средста IвIt|ерний, трбовавrпrв к
шаку Еоверкх и содФа8вцю свцдете.пьства о повФке, уrв€рЕдёЕпоrсу пршФзоrr Мшпроriторга
Рос.пя от 02 rцол, 2015 годs Jt 1tl5.

Прr оцщатапьвьп резуJьmтах поверкr машпцs прЕtнlлетсr нецрЕm,щой п к ЕрrцlеЕе-
Еяю Ее дошусrается. ОФвцателыше рзуьтагы поs€ркr форraпrtоrcr вьrд8чей rзв€ц9Ешs о
ЕепрЕmдосrп устаIrовлевЕой фрмы в сдотsсrстsЕr с Порi.щон проведеЕи, поs€ршr срсдств
пзмервd, трбовашясп к знацr пов€ркв Е содержаяию св!детеJБства о пов€рке, утверх(дёв-
вому прш(sзом МtlшIрt{:торга Poccln от 02 шол, 2015 mда Ш9 l t 15.

}ьчдьшr огдеш ппк мг си о.к. коrcвд



Приложение 1

Модификация
машин

Пределы допускаемой абсолютной по-
грешности измерения перемещения под-
вижной траверсы при нулевой нагррке в

диапазоне измерений, не более, мм

Пределы допускаемой относительной
погрешности поддержания заданной
скорости перемещения подвижной

траверсы, О%

от 0,1 мм до l0 мм свыше 10 мм

иll58м-Y-0l-к +0,1 +0,5 В диапазоне скоростей от 0,2 до 2
мймин: * 50

В диапщоне скоростей
от 2 до 250 (500+) мп.r/мин: * 10

и1158м-Y-02-к +0,1 +0,5

и1l58м-Y-03-к +0,1 +0,5

иl140м-Y_01-к +0,1 +0,5
В диапазоне скоростей от 0,5 до 5

мм/мин: * 50
В диапазоне скоростей от 5 до 500

(1000*) мймин: * 10

иl140м-Y-02_к +0,1 +0,5

и1l40м-Y-03_к +0,1 *0,5

и1l47м-Y-0l-к +0,1 +0,5 В диапщоне скоростей от 0,1 до 1

мп,r/мин: * 50

В диапазоне скоростей от 1 до 100
(200*) мймин:

+10

и1l47м-Y-02-к *0,1 +0,5

иl147м_Y-Oз-к +0,1 +0,5

и1185м-Y-0l-к +0,1 *0,5

и1l85м-Y-02_к +0,1 +0,5

иl l85M-Y-03-K +0,1 +0,5

*опционалlьно

l0


