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Настоящая методика распространяется на машины дJIя испытаний пружин и
материirлов на кру{ение серии Т (далее - машины) и устанавливает методику их первичной и
периодической поверки.

Интервал между периодическими поверками - 1 год.

l Операции поверки
При проведении поверки необходимо выполнять операции

таблице 1.

поверки, указtlнные в

Таблица 1

Ns
п/п

Наименование этапа поверки
J,,lb пункта
докр{ента
по поверке

Проведении операции при

первичнои
поверке

периодической
поверке

1 Внешний осмотD 6.1 да да
2 Опробование, идентификачия

rrDогDа}4много обеспечения
6.2 да да

J Определение метрологических
хаоактеDистик

6.з да да

Определение относительной
погрешности измерений
кDутяшего момента силы

6.3.1 да да

Определение абсолютной
погрешности измерений угла
закDччивания

6.з.2 да да

При получении отрицательного результата по любому пункту таблицы 1, поверка
прекрапlается и машина бракуется.

2. Средства поверки.
2.1 При проведении поверки должны быть использованы средства поверки, укшанные в
таблице 2. Средства поверки должны иметь действующие свидетельства о поверке,

2.1 .Щопускается применение средств поверки не приведенньD( в таблице 2, но

обеспечивающих определение метрологических характеристик машин с требуемой
точностью

3. Требования безопасности
3.1 Перед проведением поверки следует изучить техническое описание
эксплуатации (РЭ) на поверяемую машину и измерительные приборы,
поверке.
3.2 К поверке допускzlются лица, прошедшие инструктаж по технике

работе на электроустановках.

и руководство по
применяемые при

безопасности при

Таблица 2

J\! пункта
докуIuента
по повеоке

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

6.3.1 Набор гирь (от 0,001кг до 10,0 кг) класса точности Fl,
(ГОСТ OIML R 111-1-2009), Уровень брусковый 100-0,05, (ГОСТ 9З92-89)
Рычаги калибровочные из набора ка-пибровочньIх приспособлений:
- номинальные длины плеч - 100 мм, 500 мм, 1000 мм;
- допускаемые откJIонения - 0,1 мм, 0,1 мм, 0,2 мм, соответственно.

6.з,2 Квадрант оптический КО_30 в соответствии с ТУ 3-3.1387-82. ,Щиапазон
измерений (0 - 360)", пределы допускаемой абсолютной погрешности - *30"
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3.3 Перед проведением поверки должЕы быть выполнены следующие работы:
- все детtlJIи мtшIины и средства поверки должны бьrь о.мщены от IIыJм и грязи;
- машина должна быть заземлена.

4 Условия поверки
При проведении поверки должны соблюдаться следующие условия:
Температура окружающей среды, О С 20t5
Относительнtul влажность воздуха, О/о. 65+15

84+l07Атмосферное давление, кПа

Напряжение и частота питающей сети, В, Гц 220i.|i, 50+1

5. Подготовка к поверке
5.1. Перед проведением поверки должны быть вьшолнены следующие подготовительные
работы:

- проверка полноты комплектности машины и документации на нее;
- проверкапараметров сети питания;
- подготовкавспомогательньD(приспособленийиустройств;
- установка измерительного и технологического оборулования в соответствующих

измерительньIх каналах машины;
- перед запуском машины необходимо проверить затяжку всех резьбовьrх соединений

маrттины,
- подбираются захваты и опоры, обеспечивающие надежную установку контрольно-

измерительных приборов и вспомогательного оборудования;
- проверка исправности инстрр{ента, необходимого для работы с машиной;
- измерительные приборы и машина до начirла выполнения операций поверки должны

быть включены и прогреты в течение 30 минут,

б. Проведение поверки
6.1 Внешний осмотр
При внешнем осмотре проверяется:

- отсугствие видимьD( нарушений покрьrгий машины;
- соответствие номера машины номеру, указанному в технической докуN{ентации;
- комплектностьмашины;
- соответствие рaзмеров калибровочного рычага puшMepaM, зiulвленным в технических

характеристиках поверяемой модификации машины.
.Щолжно быть установлено наличие надписей на шильдике машины, опредеJuIющих

наименование машины и товарный знак предприятия - изготовителя) обозначение и
заводской номер машины, год выпуска.
6.2 Опробовzшие, идентификация программного обеспечения
6.2.1 При опробовании устанавливают работоспособность машины. Опробование проводят в

соответствии с требованиями, нормalп{и и методами, установленными в рiвделе 2

Руководства по эксплуатачии (РЭ) машины.
При опробовании проверяют:

- возможность включения, выкJIюченияифункuионирования машины;
- работоспособность органов регулирования иуправления;
- срабатывание защиты, аварийной сигнЕrлизации и блокировки;
- функционировzlние индикаторньжустройств.

6.2.2 Иденти фикачия прогрzlммного обеспечения.

.Щлlя проведения идентификации ПО и подтверждения его соответствия
характеристикам, заданным производителем, необходимо запустить ПО в операционной
системе ПК. В появившемся основном экране программы <Т series> вызовом <Справки>
приложения Т убедится, что в окне справки выводится имя программы и номер версии.
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Появившиеся идентификационные данные для поверяемой модификации машины
должны соответствовать указанным в таблице 3.

Таблица 3

Идентификационное нtмменование прогрtlммного обеспечения Т Series
номер версии (идентификационный номер По). не ниже 1.0.з.00

Если перечисленные требования Ее выполняются, машину признают
негодной к применению, дальнейшие операции поверки не производят.

6.3 Определение метрологических характеристик
6.З.l Определение относительной погрешности измерений кругящего момента силы
6.З.1.1 Расчёт этitлонного значения кругящего момента силы (М'"^-,)

Эта-понное значение крутящего момента силы (М'rr*,), Н.м в каждой выбранной точке
диапазона для поверяемой модификации машины рассчитывtlют по формуле

М'rr*: лпig ,L"o*

где: I7l; - номинtlльнtш масса Ёой гири, кг;
g - ускорение свободного падения в месте эксплуатации машины, м/с2 (в

данном расчёте должно использоваться значение g, опроделенное с точностью не
хуже + 0,001 м/с2);

L"o, - длина рьr.Iага, мм.

Номина_rrьные массы гирь, необходимые для поверки каждой модификации машины
приведены в таблице 4.

6.З.|.2 Измерения с целью определения относительной погрешности измерений крутящего
момента силы проводят в следующей последовательности:

_ установить и закрепить рычаг ка-тlибровочный на ваJI датчика крутящего
момента силы при помощи зажимного винта (Рисунок 1) таким образом, что
создаваемый кругящий момент силы был направлен по часовой стрелке;

- проверить с помощью уровня брускового откJIонение верхней плоскости
ка_шибровочного рычага от горизонтали. Угол наклона плоскости не должен
вьгходить за пределы диапазона *1О;

_ вкJIючить и прогреть м.tшину. .Щопускается не прогревать машину, если блок
электроники был выкJIючен менее 10 минут;

- войти в главное меню;
- активировать панель <Setup and Calibrate> (кУстановка и калибровка>), нажав

левой клавишей мыши на соответствующей панели главного меню. Вид панели
кУстановка и кшlибровка)) приведен на рисунке 2;

(l)

Таблица 4
Модификация

машины
,Щиапазон измерений крутящего

момента силы
Номинальные массы гирь, m, кг

T-0.0l от 0,001 до 0,01 0.001: 0.002: 0.005: 0.010
т-0.1 от 0,01 до 0.1 0.00l: 0.01: 0.05: 0.1

т-2 от 0.2 до 2 0.02: 0.04: 0.2: 0.4
т-20 от2до20 0.04: 0.4: 2.0:4.0
т-50 от5до50 0,05; 0,5; 2,5| 5,0
T-l00 от l0 до 100 0,1; 1,0; 5,0; 10,0
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Рисунок l - Машина дJuI испытаний пружин и материалов на кру{ение серии Т
установленньш калибровочным рычагом

Рисунок 2 -Видпанели кУстановка и калибровка>

активировать режим поверки нажатием зеленой кнопки KCalibrate>;
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Рисунок 3 - Экранное меню в режиме поверки

включить режим измерений крутящего момента силы выбрав диапазон, в котором
булет осуществJuIться поверка переключатеJIями <High Range>> или <<Lorv Range>>;

ввести рассчитанные по 6.3.1.1 значения М'drйr^rкругящего моментa' которые булут
использоваться для поверки выбранной модификации машины в колонку
действительньD( значений KTrue>. Количество поверяемьIх точек и масса гирь для
поверяемой модификации машины выбирается в соответствии с данными таблицы
обнулить выходной сигнал датчика крутящего момента силы нажатием кнопки
<<Zero>>;

активировать нулевое значение крутящего момента силы активировав
переключатель в первом ряду. (Блок переключателей расположен на панели
экранного меню правее столбца KMeasured>);

-

True Measured ]

iб- г

Р'zЫ- ,
lТЭТ-- с '

Та-с:tЪЪd- с ;Ir

Рисунок 4 - Экранное меню с введенными действительными значениями кругящего
момента силы

активировать переключатель второго ряда;
установить на калибровочный рычага набор гирь, масса которого рассчитана для
первой ка-гlибровочной точки поверяемой модификации машины. Измеренное
значение кругящего момента силы отобршится в окне KMeasared) второго ряда.
Щождитесь стабилизации показаний значения кругящего момента силы;
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Рисунок 5 - Пример экранного меню с активированным и измеренным (нулевым))

значением кругящего момента силы
активировать перекJIючатель третьего ряда;
выполнить операции предьцущего пункта настоящей методики для рассчитанного
круtящего момента силы и соответствующего значения массы калибровочньж гирь
третьего ряда;
повторите данные операции для остitльньIх поверяемьrх точек поверяемой
модификации машины;
в ходе проведения поверки после снятии грузов с калибровоtIного рьItIага следует
проверять нулевую точку момента силы. В случае откJIонения показаний от
нулевого значения при отсугствии калибровочньIх грузов на рьItIаге, необходимо
обнулять показания крутящего момента силы в поверяемой точке;
после установки последнего набора гирь, опредеJUIющего верхнюю границу
диапазона измерений поверяемой модификации машины, Ееобходимо нажать
кнопку KCalculate>. Результаты калибровки отображаются в текстовой строке
KResults>. Правильность проведенной процедуры поверки (ка;rибровки)
подтверждается появлением в графе 12 текстовой строки экранного меню результата
кратного l (10, 100 и т.д.) Появление в этой графе результата, представленного в

виде 0,9999 (9,999, 99,999) не допустимо, в этом слrIае результатьI поверки
считаются не действительными и цикл измерений необходимо повторить;

записать полученные значения момента силы М'ur""оuз столбца KMeasared>> в

протокол поверки;
снять и переустановить рычаг на валу датчика машины дJUI осуществления поверки
в направлении кругящего момента силы против часовой стрелки;
повторить все вышеперечисленные операции при направлении момента силы
против часовой стрелки;
для каждой точки в поверяемом диапазоне выполнить не менее трех измерениЙ для
каждого направления создаваемого момента силы;

рассчитать для каждой поверяемой точки средние арифметическое значение
кругящего момента силы по формуле



6.3. 1.3 Расчет относительной погрешности измерений
Рассчитать в каждой точке относительную

момента силы в соответствии с выражением:

м;
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крутящего момента силы
погрешность di измерений крутящего

(3)

цругящего момента сшш в iой

бi

где:

Результаты поверки машины
считают положительными, если
погрешности измерений крутящего
(3) не выходит за предельl +lYо.

по данЕому пункту настоящей методики
максимальное значение относительной
момента силы, рассчитанное по формуле

6.3.2 Определение абсолютной погрешности измерений угла закручивания
Определение абсолютной погрешности измерений угла закр)чивания выполняют с

помощью квадранта оптического в следующей последовательности:

Рисунок б - Измерение угла закрrlивания
активировать панель KSetup and Calibrate> (кУстановка и калибровка>), нажав левой
клавишей мыши на соответствующей панели главного меню (Рисунок 2);
активировать режим поверки нажатием зеленой кнопки KCalibrate> (Рисунок 2);
включить режим измерений угла переключателем <<Linean> (Рисунок 7);

_ |M:.",o,u, - M:,-l
.100%,

Бi - ОТНОСИТеJЪНШI ПОГРеIIШОСТЪ ИЗМеРНИЙ
то.псе, О/о.
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Рисунок 7 - Пример экранного меню с активированным режимом поверки угла закрlчивания
в нижней точке диапазона углов.

- активировать перекJIючатель первого ряда. В поле <Measured> верхнего ряда
появится текущее значение угла закручивания (Рисунок 7). Значение угла выводится

единицах цифрового кода. Соответствие единиц цифрового кода физической
величине угла приведено в таблице 5;

Таблица 5

.Щействительное
значение
yгла, ...О

Значение угла по
шкале цифрового

энкодера, Cb;t

,Щействительное
значение
чгла- ...о

Значение угла по
шкttле цифрового

энкодера, С6;1

30 |2з5 570 20797
60 2зlб 600 21815
90 3384 630 23000
l20 4467 660 24|20
150 5552 б90 252l9
180 666з 720 262з5
210 7779 750 2,1420
240 88з2 780 285t9
270 994l 810 29592
300 l 1023 840 30684
330 l2l05 870 зt762
360 1з 168 900 з2854
390 |4252 930 33960
420 153 16 960 34992
450 |64|6 990 36158
480 1751 1 1020 з,l258
510 l 8597 l050 з83з4
540 l 9680 l080 з9409
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Установить в поле KMeasured) верхнего ряда угол закрrIивания как можно ближе к
нУлевому значению. При этом должно быть выполнено условие, что покtr}ание на
дисплее показывающего устройства машины на несколько С611 может превышать
НУлеВОе зНачение. Установка угла производится нажатием кнопок KSmart CCW)
ЗеЛенОГо цВеТа и KSmart CW> синего цвета. .Щанные кнопки обеспечивают поворот
вала машины с заданной скоростью против и по часовой стрелке;
УСТаНОВИтЬ на приводноЙ вал машины плоскиЙ фланец с устаIIовочноЙ площадкой
из комплекта приспособлений;
установить на рабочую плоскость фланца квадрант оптический. Закрепить фланец
На ВiIЛУ Машины таким образом, чтобы показание угла квадранта оптического не
выходило за пределы (0+0,1)";
занести в протокол поверки значение угла в начальной точке, в Цифровой форме
(Сы,) и в соответствующее значение в угловых цадусах (Таблица 5). В этой же
ТоЧке зафиксировать деЙствительное значение угла со шкалы квадранта оптического
и занести в протокол;
ПОВернУТь с помощью синей кнопки KSmart CW> фланец углоизмерительного
устройства на угол 30о. в окне верхнего ряда отобразится текущее значение угла в
чифровом коде;
Занести в протокол текущее значение угла закруrивания из поля KMeasured>
верхнего ряда (рисунок 7) в цифровом коле и в соответствующем значении
физической величиЕы из Таблицы 5. Значение угла по шкале этчlJIонного
УГЛОИЗМеРиТеЛьного устроЙства в данноЙ точке также заносится в протокол;
Выполнить приведенную выше процедуру измерений не менее чем в десяти точках,
РаВномерно распределенных в диапазоне измерений углов закрr{ивiшия дJuI
пОВеряеМоЙ модификации машины. В число выбранньтх точек должны входить и
минимальное и максимальное значение угла закрr{ивания в соответствии с
диапазоном измеренпil дlп выбранной модификации машины;
ДЛя КажДоЙ выбранноЙ точки выполнить измерения не менее трех рalз и найти
среднее арифметическое значение qiсреdпо результатам выполненньж измерений;
РаССЧиТатЬ абсолютную погрешность измерениЙ для каждоЙ выбранной точки i в
соответствии с выражением

А,= l 9'o"t,,u-Q|*o l
(4)

ГДе: Q'drilrr, - ПОКаЗание кВаДранта оптического в текущеЙ точке, . . . 
О.

РезУльтаты поверки по данному пункту настоящей методики считают
положительными, если в диапазоне измерений от 0,1 до 1080 градусов
максимальное значение абсолютной погрешности измерений угла
закручивания, рассчитанное по формуле (4) не выходит за пределы +lyo.
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7 Оформлеrвс результlто! повсркп

7.1 Результаты поверкrr оформrrлотся протоколом! состаЕлепlьIм в впде сводвой табrrrrцы
рзуlътатоа пов€рки по ка)кдому пуЕкгу раздеJlа б сsgтояцей rdgгодЕкя пов€ркll с укrзанием
предеrьпш( ,дlслоаьD( звачеяrй рзуlьтатов вмереввй Е ru( оцеЕкп по сIввЕеЕию с
предьявлешrями ц,€бовапrямц.
7.2 При поло;сгельнъD( результатчц цоверки мщццна призЕаgrся годЕой ( примевению и на
Есе вццаетrся свrдстýльство о поверке усталоsлеЕиой ФорБr. Зgак цоверкl{ Еааосится Еа
свидетеJlьство о поверке в sиде наклеfuq Ir}i.Iи повергЕrьцого (лейма.
7.З Прr отрицательЕьц рзутьтатах повsрки мlчцпва првзнается вепрЕю.IlЕьБ| к прхмевеЕ!lю
п Еа Ее9 вьцается извещеци9 о flепрfiгодности устаiовлеtшой формы с указапием осповньгх
правrв.

Заведу,tощиf, лабораторией,

учеrrьй храяитеJБ ГЭТ l49-20l0
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