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Введение
Настоящая методика распространяется на машины для испытания пружин СТ и СТМ,

изготавливаемьIх (SAS Inc а Соmрапу of DtechXion Ltd>, Israel, (лалее - машины) и

устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
Интерва;l между поверк.lми - 1 год.

1 Требования безопасности

1.1 При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности при
проведении электрических испытаний и измерений согласно ГОСТ 12.3.019-80 кССБТ.
Испьпания и измерения электрические. Общие требования безопасности)), кМежотраслевые
правила по охране труда (правила безопасности) при эксплуатации электроустановок> ПОТ
РМ_01 6-2001, указания эксплуатационньtх документов на поверяемые машины.

1.2 ПерсонаI, постоянно работающий или временно привлекаемый к поверке машин,

должен:
- быть аттестован в качестве поверитеJIя на право проведения поверки данного вида

средств измерений;
- изучить требования по технике безопасности;
_ знать настоящую методику поверки и эксплуатационные документы, входящие в

комплект поставки мЕlшин, а также эксплуатационные документы применяемьж средств

поверки.
- пройти инструктаж по технике безопасности.

При проведении поверки необходимо соблюдать:

- требования безопасности, которые предусматривают <Правила технической
эксплуатации электроустановок потребителей> и <Межотраслевые правила по охране ТрУДа

(правила безопасности) при эксплуатации электроустановок)) ПОТ PM-0l6-200l ;

_ укшания по технике безопасности, приведенные в эксплуатационной докУМенТаЦии

на эталонные средства измерений;

- ука:}ания по технике безопасности, приведенные в руководствах по эксплуатации

машин.
к проведению поверки допускаются лица, аттестованные на право проведения поверки

данного вида средств измерений, ознакомленные с руководством по эксплуатации машин Ст
и прошедшие инструктаж по технике безопасности.

2 Операции поверки

при проведении первичной и периодической поверки должны выполняться операции,

ук.ч}анные в таблице 1.

Таблица l

Наименование операции
Номер

пункта МП

Проведение операции
при

первичнои
повеDке

периодичес-
кой поверке

l Внешний осмотр 5.1 Ща Да
2 Опробование, проверка версии встроенного
поогDttммного обеспечения (ПО)

5,2 Да Да

3 Определение допускаемой относительной
погрешности силоизмерителя

5.3 Ща Ща

4 Опрелеление допускаемой погрешности
измеDения перемещения подвижной траверсы

5.4 Да Ща



3 Срелства поверки

3.1 При проведении первичной и периодической поверки должны применяться
средства поверки с характеристикilми, укtванными в таблице 2.

Таблица 2

З.2 При поверке допускается применение других средств измерения, имеющиХ
аналогичные характеристики и погрешности, удовлетворяю_щие требованиям, приведённьпrл в

таблице 2. Используемые средства измерения должны быть поверены в установленном
порядке.

4 Условия поверки и подготовка к ней
4.1 При проведении поверки должны быть соблюдены следующие нормаJIьные

условия:
-температура окружzlющего воздуха должна быть от плюс l0 до плюс 35"С;

- относительнчu влажность воздуха от 45 до 80 %;

- атмосферное давление от 84 до 106 кПа;

- напряжение питания от 187 до 242В,
4.2 Перел проведением поверки машины и средства поверки должны быть выдержаны в

помещении для поверки не менее 4 часов в условиях поверки, указанньж в п. 5.1 настоящей

методики.
4.3 Перед поверкой метрологических параметров поверяемаJI машина и электронные

средства поверки должны находиться во включенном состоянии не менее 30 мин.

Наименование операции
Номер
пункта

методики

Срелства поверки
и их нормативно-технические

характеристики
Внешний осмотр, проверка
комплектности и маDкировки

5.1 Визуа-llьный осмотр

Опробование
Идентификация программного
обеспечения средства измерений
Проверка работоспособности

5.2

5.2.|

5.2.2

Эталоны не применяются

Определение диапазона измерений
и пределов допускаемой
относительной погрешности
силоизморителя

5.3

!инамометры эталонные переносные 2-

го рzвряда ГОСТ 8.66З-2009, ПГ +0,12Оlо

- гири класса точности Ml ГОСТ OIML R
1 l 1-1-2009

Определение пределов допускаемой
погрешности измерениrI
перемещения подвижной траверсы

5.4

Индикатор часового типаИЧ25, кл.0, ц.д.
0,01 гост 577-68
Штангенрейсмас ШРЦ-1000-0,01 ГОСТ
l64-90

5 Провеление поверки



5.1 Внешний осмотр

При внешнем осмотре проверяется:
- Наличие маркировки (наименование или товарныЙ знак фирмы изготовителя, тип и
заводской номер);
- нttличие четких надписей и отметок на органах управления;
- отсутствие механических повреждений и дефектов, влияющих на работоспособность;
- нztличие зzlземляющего устройства
- отсутствие повреждения изоляции токопроводящих кабелей;
- комплектность в соответствии с руководством по эксплуатации.

Машина, не отвечающая перечисленным выше требованиям, даJIьнейшей поверке не
подле}кит.

5.2 Опробование

5.2.1 Идентификация прогрilммного обеспечения и оценка влияния на метрологические
характеристики средства измерений

Идентификация ПО проводится из операционной системы ПК вызовом Справки о
приложении СТ, в окне спрzlвки выводится имя прогрtlммы и номер версии

Идентификационные данные ПО приведены в таблице 3.
Таблица 3

идентификационные данные (признаки) Значение
наименование По СТ LOAD SERIES
Идентификационное наименование ПО ст
номеп веосии По 1.0.0.13 (не ниже)

Цифровой идентификатор ПО

Если номер версии ПО ниже или не совпадает с указанным, поверку не проводят

5.2.2 Проверка работоспособности

При проверке работоспособности необходимо:
проверить обеспечение нагружztющим устройством равномерного без рывков

приложения силы;

- проверить автоматическое выключение механизма передвижения подвижной траверсы
в крайних положениях;

- проверить работу кнопки авариfuiого выключения машины.
Машина считается вьцержавшей данный пункт испьlтаний, если все

вышеперечисленные пункты выполняются.

5.3 Определение пределов допускаемой относительной погрешности силоизмерителя

5.3.1 При проведении измерений в диапчвоне свыше l0 Н поверку выполняют с

помощью этЕшонньD( дина]\,lометров 2-го ре}ряда следующим образом:
Установить этаltонньй динilмометр в захватах согласно руководству по эксплуатации

на динalмометр. Нагрузить динtlп{ометр три pzвa в выбранном направлении (растяжение или
сжатие) силой Рл*, равной значению верхнего предела измерений динап,rометра или
максимальной силе, создаваемой машиной, если последняя меньше Рr*..После рtвгрузки
отсчетные устройства динамометра и машины обнулить. Провести ряд нагружений (в

выбранном направлении, начин:ш с наименьшего значения, и заканчивiul наибольшим
значением, укff}анными в эксплуатационной документации), содержащий не менее пяти
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ступеней, равномерно распределенных по диапазону измерения нагрузки. На каждой ступени
произвести отсчёт по силоизмерительному устройству машины (PD при достижении
требуемой силы по покtваниям этапонного динамометра (Рс). Операцию повторить три рztза в

двух направлениях (растяжение и сжатие).
5.З.2 При проведении измерений в диапазоне менее lOH, поверку выполняют с

помощью набора этztлонньD( гирь, Щля этого предварительно трижды нагружают датчик
машины гирей 1кг. После чего проводят измерения не менее чем в трех точках диапазона. Ряд
нагружений проводят в выбранном направлении, начинaш с наименьшего значения, и
зtканчивая наибольшим значением, равномерно распределенным по диапазону измерения
нагрузки. На каждой ступени производят отсчёт по силоизмерительному устройству машины
(Pi). Нагрузку, создаваемую гирей регистрируют в единицЕlх силы (Ро). Операцию повторяют
три рва в двух направлениях (растяжение и сжатие).

Измерения на сжатие проводят путем установки этаJIонньIх гирь непосредственно на
компрессионную пластину машины.

При поверке машин в режиме растяжения используют устройство для изменения
направления действия вектора силы, которое представляет собой равноплечий рычаг,
например, равноплечие рычажные весы.

.Щля обеспечения передачи силы один конец рычага при помощи передающей тяги
соединяют с силоизмерительным датчиком машины, а на другой подвешивают чапIу для

установки этЕtлонньгх гирь. При этом необходимо обеспечить следующие условия:
машина должна быть помещена на жесткое основание (например, на плиту

кшlибровочную размером не менее 600х800мм);

- перед выполнением поверки необходимо обеспечить соосность вертикi}льной оси
силоизмерительного датчика машины и передающей тяги устройства изменения направления

действия вектора силы;
перед выполнением поверки необходимо выставить равноплечий ры!Iаг в

горизонтarльное положение при помощи указателя весов или уровня.

5.3.З,Щопускаемую относительную погрешность силоизмерителя определить по

формуле:

Рб

где бi i- ая допускаемаJI относительнЕUI погрешность силоизмерителя,О/о
Pi i-oe значение силы по силоизмерительному устройству машины, кН
Рс i-oe значение силы по этilлонному д.Iнамометру, кН

Машина считается вьцержавшей данный пункт поверки, если допускаемruI
относительнм погрешность силоизмерителя в каждой точке не превышает t 0,5 0/о.

5.4 Определение допускаемой погрешности измерения перемещения поДвижноЙ

траверсы

5.4.1 Определение абсолютной погрешности при измерении перемещения подвижноЙ

траверсы в диапазоне измерения от 0 до 20 мм производить с помощью индикатора часового

типа ИЧ-25 ГОСТ 577-68, установленного в магнитном штативе ШМ-III-8 ГОСТ 101.97-70.

Магнитный штатив установить на верхней плоскости основания машины или в ином меСте,

которое удобЕо для закрепления штатива и не мешает движению подвижной траверсы ВниЗ.

провести ряд измерений в выбранном направлении перемещения траверсы
(соответствующем растяжению или сжатию), содержащий не менее пяти ступеней,
pzlBнoмepнo распределенньD( по рабочему диапазону машины. На каждой ступени проиЗВеСТИ

отсчёт показаний перемещения машины (Li) при достижении установленного значения

5
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перемещения по индикатору часового типа ИЧ-25 (Lэ), Операцию повторить три раза. В
слуIае, если машина используется при испытаниях в двух направлениях (растяжение и
сжатие), следует провести вышеуказанные операции в обоих направлениях движения
траверсы.

5.4.2 Определение относительной погрешности при измерении перемещения подвижной
траверсы в диапазоне измерения свыше 20 мм производить с помощью штангенрейсмаса
гост 164_90.

Штангенрейсмас установить на основании машины таким образом, чтобы измерительнzul
ножка касалась плоской поверхности подвижной траверсы машины.

Провести ряд измерений в выбранном направлении перемещения траверсы
(соответствующем растяжению или сжатию), содержащий не менее пяти ступеней,
p{lBнoмepнo распределенньD( по рабочему диапазону машины. На каждой ступени произвести
отсчёт показаний перемещения машины (Li ) при достижении установленного значения
перемещения по измерителю длины цифровому (Lэ ), Операцию повторить три рша. В слуrае,
если машина используется при испытаниях в двух направлениях (растяжение и сжатие),
следует провести вышеуказанные операции в обоих направлениях движения траверсы.

5.4.3 Определить пределы абсолютной погрешности измерения перемещения подвижной
траверсы AL, мм, в диапазоне измерения до 20,0 мм включительно, для каждой точки
наблюдения по формуле (2) и занести в таблицу протокола испытаний.

AL: Li - Lэ (2)

где Li - i-oe значение показаний перемещения подвижной траверсы машины, мм
Lэ - i-oe значение перемещения, измеренное при помощи этitлонного средства

измерения, мм.
Пределы допускаемой относительной погрешности измерения перемещения подвижной

трilверсы в диапазоне измерения свыше 20,0 мм определить по формуле (3):
I _Iý -' "э- х l00 (3)U --' L,,

где бi i- ая допускаембI относительнЕuI погрешность измерения перемещения
подвижной траверсы, 0й

Li - i-oe значение показаний перемещения подвижной траверсы машины, мм
Lэ - i_oe значение перемещения, измеренное при помощи эталонного средства

измерения, мм.
5,4.З Машина считается вьцержавшей данный пункт поверки, если пределы

допускаемой погрешности измерения перемещения подвижной траверсы не превышают:

- в диапазоне измерениJI до 20,0 мм включительно +0,05 мм;

- в диапЕвоне измереЕия свыше 20,0 мм +0,50й от измеряемой величины.

б Оформление результатов поверки

Машина, прошедшtш поверку с положительным результатом,
допускаются к применению. Оформляется свидетельство о поверке
50.2.006.

При отрицательньD( результатах поверки, в соответствии с ПР
извещение о непригодности.

признаётся годной и
в соответствии с Пр

50.2.006, оформляется

Главный специалист
ГЦИ СИ ООО <<ТестИнТер> kl
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