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1 Общпе полоlкеrrпя
Настоящая методика поверки примеЕяется дJIя поверки Маrпин д;rя испытания пружин

на кручение Т Series (да;rее - мапIины), производства SAS Inc а Соmрапу of DtechXion Ltd,
Израиль, и устанавJIивает методику ее первичной и периодической поверки.

1.1 В результате поверки доJDкны быть подтверждепы следующие метрологЕIiесrc{е
харaктеристики.
Табrпlца 1 - еские ха истики

Пределы допускаемой относительной
погрешности измерний кр}тшIего
момента силы, Ой

.Щиапазон измерений цла
ЗаКруT ивания, градус1 )

+l

от 0 до 50400

1.2 Матпипы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе экспJryатации - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземIlJulр машины.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземIIJIяр мilшины, находящеЙСЯ В

эксILпуатации, через межповерочные интервiлJы.
1.5 Выполнение всех требований настоящей методики обеспечивает пРОСЛеЖИВаеМОСТЬ

поверяемого средства измерений к след),юшим государственпым первичIlым этzlлонам:

- ГЭТЗ-2020 - ГПЭ единицы массы - килограмма, угвержленной Приказом
Федеральвого агентства по техническому реryлированIдо и метологии.}ь 1622 от к04> июrя
2022г.;

1,6 В методике поверки реализован следующий метод пер€дачи единиц: метод прямых
измерений.

2 Перечень операцпй поверкп средств измеренпй
фш поверки мalшин должны быть выполнены операции, указанЕые в таблице 2.

Наименование характеристики Значение характеристики

от1
до
l00

от2
до
200

от
0,02
до2

от
0,1

до
l0

от
0,2

до
20

от
0,5

до
50

от
0,001

до 0,1

от
0.005
до 0,5

от
0,01

до1

,Щиапазон измерений кругящего
момента силы, Н,м

Предеrш допускаемой абсолютной
погрешности измерений угла
З(Кр}лrи вiш }tя, градус, ,

*0,5 (+0,1)2)

l) Здесь и далее по тексry: грмус - единица измерений плоского )гла.
2) 

,Щля машин, оснащенных молулем HS

)

от5
до
500



обязательность выполнения
операции поверки при

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

Наименование операции поверки

первичной
поверке

7!аВнешний
измерений

осмотр средства Да

8ДаПодготовка к поверке и
опробование средства измерений

9Да !аПроверка программного
обеспечения средства измерений

10Опрлеление метрологических
хар:ктеристик

1 0 1.ЩаДа

Определепие диап!вопа и
относительной погрешности
измерений кругящего момента
сиJIы

l0.2Да Да
Определение диапазона и
абсоrпотпой погрешности
измерений }тла закр}.ц{ивания

llЩаДа
Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

мп АIIм 1з-2з

Таблица 2 - опе ии по ки

3 Требовапия к усJtовпям проведевия поверкш
При проведепИи поверки долЖны собrподаться, следующие условия измерений:
- температура окрlясающей среды, ОС от +15 до +35;

- относительная влiDкность воздуха, %о бGt20;
- атмосферное давление, кПа от 84 до 106.

4 Требовапия к спецпаJIистам, осуществляющшм поверку
4.1 К проведеНию поверки допускаются специaIJIисты организации, аккрдитованной в

соответствиИ с законодатеJIьством Российской Федерации об аккредитации в национальной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие

необходим}то квалификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящей

методикой поверки.
4.2 ,Щля проведения поверки машины достаточно одного поверитеjIя.

5 Метрологпческпе п технпческпе требоваппям к средствам поверкп
при проведении поверки должны применяться этчtлоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 3.

з
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мпАпм l3-23

Таб.тшца З - С ства по и

б Требовапrя ýсловпя) по обеспечецию безошаспостп проведеЕпя поверкЕ
при проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласЕо эксплуатациовной докрлентации на машиIту и средства поверки,

прав}rлам по технике безопасности, действ}тощим на месте проведеЕия поверки,

7 Впешппй осмотр средства измереппй
при внешнем осмотре должно быть устаповлено соответствие машин следующим

требованиям:

4

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Операции поверки,
требlтощие
применение

ств по ки

Метрологические и технические требовапия
к средствtlllt поверки, необходимые для

проведепия поверки

Гири класса точвости Ml,
рег. Ns 30728-05;
Гири классов точности Е2,
Fl, F2, Ml, M1-2, м2, м2-
З, М3, рег. Ns 58020-14;
Гири классов точности Fl,
F2, Ml, М, рег. JФ 58048-
|4;
Гири образцовые 4-го

разряда параллелепипеды,
. Ns 811-66

l 0 1

Рабочий эталон единицы массы в

соответствии с Государственной поверочной
схемой дJIя средств измерений массы,

утвержденной приказом Росстандарта от
04.01 .2022 г. Nо 1б22 - гиря

Квадрант оптический КО-
60М, рег. }Г9 868-84

Рабочий эталон 4 разряда в соответствии с
Государственной поверочной схемой д-lя
средств измерний плоского угла,
утверlкденной приказом Росстандарта от
2б.l1.20l8 г. ]ф 2482 кв оптическии

вспомогательное ование

1 0 1
Набор ка,lибровочных рычагов из комплекта
поставки

10.2 угла

Термогигрометр ИВА-б
модификшlия ИВА-6Н-Д,
рег. Ne 4б434-11

Срлство измерений температуры
окрlтtающей среды: диапазон измерпий от
+15 до +35 "С, пределы допускаемоЙ
абсо.lпотной погрешности n0,3 ОС

Средство измерений относительной
влiDкности возд}ха: диапазон измерений от 0
до 80 %, пределы допускаемой
относительяой погрешности +2 О/о.

Средство измеряий атмосферного давлеЕия:
диапазон измерений от 30 до 1l0 кПа,
предеJIы допускаемой абсолютной
по шности +0,25 кПа.

примечание - допускается использовать при поверке другие угвержденные и аттестованн

величин, средства измерений }твержденЕого типа и поверенныеэталоны единиц
ным в таблицеогическимемдовл ваниям.

Основные средства поверки

10,2

Приспособление для измерениJI

закDучивания (Приложение А)

7, 8,9, 10.1-10.2
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8 Подготовка к поверке п опробоваппе средства пзмеренпй
8.1 Перл проведением поверки доJDкны быть выполнены следующие подготовитеJЬНЫе

работы:
- с помощью термоIтгромеlра проверить соответствие условий окрlтсающей срлы

тебованиям, приведенным в п.3
- проверить наличие действующих свидетеJьств о поверке на средства ПОВеРКИ;

- машину и средства поверки привести в рабочее состоrшие в соответствиИ С ИХ

экспJryатационной докулrентацией;
- машина и средства поверки должпы быть установлены в условиях,

обеспечивающих отсугствия механических воздействий (вибрачия, леформация, сдвиги).
8.2 ПрИ опробовшrии дошrсно быть установлено соответствие следующим требованиям:

- отс}тствие качки и смещений неподвижно соединённых дета.пеЙ и элеМеНТОВ;

- плzlвность движеЕия подвижньD( деталей и элементов;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех функционшьных режимов и }злов.

ЕслИ перечисленные требования не выполняются, маш иЕу
призпают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9 Проверка программпого обеспечеппя средства пзмереппй
9.1 Илентификация прграJ\{много обеспечения кТ- Series> (лалее -ПО1 выпоJIняется в

следующем порядке:
_ вкJпочить машшlу;
- вкJIючить компьютер с установленпым ПО;
- заIryстить ПО <Т- Series>;
- выбрать меню <<fIомощь>;

- выбрать раздел <Информация>,
Илентификационные дiшные программного обеспечения доJDкны соответствовать

дllнным, приведёнЕым в таблице 4.
Таблица 4 - Иденти икационные данные ного обеспечения

Если перечисленные требования не выполняются,
призЕают непригодной к применению, дальнейшие операции
Ее производят.

машину
поверки

10 Определеппе метрологпческпх хардктерпстпк средства пзмереппй
10.1 Опреле;rевпе дпапазоЕа п относптельпой погрешпости пзмереншй кр},тящего момепта
сплы

определение диzшазона и относительной погрешности измерений кр}тящего момента

силы производить в след},ющей последовательности:
- установить и закрепить рычаг калибровочный с площадкой для размещения гирь

на вал датчика кр}"тящего момеfiта силы при помощи зiDкимного винта таким образом, чтобы

5

ЗначениеНаименование характеристики
Иденти икационное наименование По

1.0.4.16Номер версии (идентификачионный номер ПО)

- отсутствие мехаЕических повр>lцений и др),тих дефектов, способных оказать
вJIияIIис на безопасность проведения испытапий l'r;m результаты испытаний;

- соответствие внешнего вида машин описаЕию типа.
Если перечисленные требования не выполняются, маш ину

признают непригодной к применению, дальн ей шие операции поверки
не производят.

Т- Series
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создаваемый момент силы был н:шрIвлен по часовой стрелке, при этом коЕтроJпrруя
горизонтальность рыч:га квадрантом;

- выпоJIнить одrrократное нагружение гирями до достижениJr значения круIящего
момента силы, соответствующее верхнему предеJrу измерений;

- разгрузить датчик кр}тящего момента силы и обЕулить показанItя кр}тящего
момента силы на машине;

- выпоJп{ить три ряда нагружеЕий гирями не менее чем в 5 точках, равномерно
распределенных по диапазопу измерений кр}тящего момеЕта сIl,лы мiuдины, начинttя с
наименьшего и заканчивая наибольшим пределом измерений круIящего момента СиJIы Машины;

- аItалогичные операции провести против часовой стрелки.

10.2 Определешпе диапазопд rr абсолютпой погрешпостп пзмерепrй угла
закручпваппя

опрделение диапа:lона и абсолютной погрешности измерний }тла закруtшвllния
производится при помощи квадранта оптического (далее - квадравт), как в направлении по

часовой стеJIке, так и пртив часовой стреJIки.
Погрешность измерений угла закрrIивания определить в ToItKax 360" (1 оборот), 10080"

(28 оборотов), 20160'(56 оборотов), 30240' (84 оборта), 40320' (112 оборотов), 50400'(l40
оборотов). Измерения провести Ее менее трех раз в каждой точке.

Выполнить действия в след},ющей последовательности:
- установить во вращающийся захват приспособление дJп измерения угла

закр)ливания (лалее - приспособление) (приложевие А);
- установить квадрант на приспособление и выставить приспособление вертикально

с точностью 12';
- обнуrпrть показания угла закру{ивания на машине;
- снять квадрант с приспособления;
- задатъ необходимый }тол закргIивания по часовой стеJп(е;
- во время вращения визуально сосчитать количество полных обортов,

совершеЕное вращающимся з:Iхватом (олин полный оборт равен 360О);

- устarновить квадрант на приспособление и измерить }тол закруiиванrrя;
- аналогичную процедуру провести для всех измеряемых точек;
- аналогичные операции провести против часовой стрелки.

1l Подтверrсленпе соответствпя средсtва пзмереппй метрологпческrrм требоваппям
11.1 Опрлеление диапазона и относительной погршности измерний кругящего

момента силы
Относитеrьную погрешЕость измерений силы бi вычис.lплть по формуле:

6, = 
F*",:рi-F", 

, 100 о/о, где, Fэтi

4т, - Действительное значение кругящего момента силы в i-ой точке, Н,м,

рассчитываемое по формуле:
4т, : m'g,l, где

m - масса гири, кг;
g - ускорение свободного падения в месте эксплуатации машины, м/с2;

1 - длина рычага, взятtlя из паспорта на машиЕу, м.
Fn."..pi - средIrее арифметическое измеренное значенпе кр}тящего момента силы по

машине i-ой точке, Н,м, рассчитываемое по формуле:
F,.л.. __; : 

'Fиз!'i, 
где. изr|t.срl 1

n - количество измерений, выполненньtх в imчке диапазона измерений;

Fбпr1 - р€з}льтот измерний, выпоJIненньж в i-точке диапазона измерений,

6
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За относи'гельную погрешIrость измереппй силы приItять наибольшее ПОJryЧеНIrОе

значение веJшчиЕы по всем результатам вычислений.
Значение относитеrьной погрешности измерений кругящего момента силы не должпо

ПРеВЫШаТЬ +l 7о.

ЕслИ требованиЯ данногО пункта не выполняются, машину
призЕают непригодной к применению.

l 1.2 Определение диапазона и абсолютной погрешности измерений угла закр)п{ивilния

11.2.1 В каждой выбранной точке вычислить средние арифметические значения по

резуJБташм выполненных измерепий:

l _ I/,. ,.л"
п

п - количество измерений, выпоJшенных в i-точке диапазона измерений;

J., - измеренное значение угла закрr{ивания по квадранту в i-оЙ точке, О,

1 1.2.2 дбсолюТн},ю погрешноСть измерениЙ угла закрrrивания вычислить по формуле:
Д1 = Iy..:1., - JTgp;, ГД€

ly.r, - ЗНаЧеНИе угла закручивания, заданное машиной в i-ой точке, О;

lrr.o; - 
"Р"ЛОее 

Значение }тла зaжручивания, измерепное по квадранry в i-оЙ точке, О

за окончательный результат абсолютной погрешности измерений угла зiжрrшваниrl

приIirтть наибольшее полученное значение величины по всем результатам вычислений.

значение абсолотной погрешности измерений угла закрrIивания не доJDкно превышать

+0,5О (ллЯ машин, оснащенных модулем HS абсолютнzuI погрешность измерений }тла

закр)чивания не доJDкна превышать +0,1О).

ЕслИ требованиЯ данногО пункта не выполняются, маш и Еу
призЕают непригодЕой к применению

12 Оформленпе результатов поверкп
12.1 Результаты поверки оформляются протоколом, состчrвленным в виде своднои

таблицЫ результатов поверки по каждому п},Irкту разделов 7 - l l настоящей методики поверки,

12.2 Сведения о результатах поверки средств измерний в цеJIях подтверхдения поверки

доJDкны быть переданы в Федеральный информачионный фонд по обеспечению единства

измерений.
|2.З При положитеJIьных результатах поверки машина признается пригодной к

применениЮ и по заявлениЮ владельца среДств измерений или JIица, представJUIющего средства

измерепиЙ на поверку, вьцается свидетельство о поверке устtlновленяой формы- Нанесение

знirка поверки на средство измерений не предусмотрено.
t2.4 При отрицательных результатах поверки, машина признается непригодной к

примеЕениЮ и по з:цвлениЮ владельца средстВ измерений или лица, представJUIющего средства

измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодности установленЕой формы с }казанием
осповных причин.

Руководитель отдела
ООО <Автопрогресс - М> .Щ,М. Сафиуrшин

7
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Прпложеппе А
(обязательное)

Приспособление для определения }тла зaкр)л{ив€Iния

Рисуяок А.1 - Схема установки приспособления дJuI определеЕия угла закрrIивания

1 - вращающийся зaжват машины;
2 - квадрант;
3 , приспособление дJIя измерения угла закру{ивalния.

8


