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Настоящая методика поверки распространяется на м€}шины испытательные универ-
сальные АТ, СТ (далее - машины) производства фирмы KThe Testometric Соmрапу Limited>,
Великобритания и устанавливает методику их первичной и периодической поверок.

Интервал между поверкЕlI\{и - 1 год.

1 Операцпи и средства поверки
При проведении поверки должны бьrгь выполнены следующие операции, указанные в

таблице 1.

Таблица 1

2 Условия поверки и подготовка к ней
2.1 Условия поверки:
- температура, ОС.. ....от плюс 15 до плюс 35
- отцосительнtц впiDкность,Оh ... .от 45 до 80
2.2 Ия надежного вырtlвнивЕшия температуры этalлонного динамометра, этtlлонньгх

гирь и окружающего воздуха, динalil,tометр и гири должны быть доставлены на место поверки
не менее, чем за 5 часов до ее начала.

2.З Перед проведением измерений динамометр н.грузить три ра:!а максимальной
нагрузкой. Продолжительность каждого предварительного нагружения должна составлять от 1

минугы до 1,5 минут.

3 Проведение поверки
3.1 Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно быть установлено:

- соответствие требованиrIм Руководства по эксплуатации (РЭ);
- отсугствие механических деформаций и сколов;
- coxptlнHocтb пакокрасочньIх покрытий;
- Еtшичие и сохранность всех надписей маркировки в соответствии с РЭ.

3.2 Опробование
При опробовЕlнии проверять правильность прохождения теста при вкJIючении.
3.3 Проверка соответствия програ}rмного обеспечения
Перед определением метрологических харiжтеристик, при поверке, необходимо прове-

рить идентификационные дtlнные ПО. Идентификационные дtlнные (признаки) программного
обеспечения приведены в таблице 2.

Наименование операции Номер пункта МП Срелства поверки

внешний осмотр 3.1

Опробование з.2
Проверка соответствия про
грап{много обеспечения

J.J

Определение относитеrьной по-
грешности

з.4

,Щинамометры 2-го рtвряда по
ГОСТ 8.640-2014, пределы допускае-
MbIx зЕачений доверительньD( границ
относительной погрешности б = 0,12
Yо; rпрп 4-го разряла по ГОСТ 8.021-
2005



Таблица 2
Идентификационные дЕlllные

(признаки)
Значения

Идентификационное нtмменование
пDогDчlп,lмного обеспечения

WinTest Analisys WinTest Lite

Номер версии (идентификационньй
номер) пDогDап{много обеспечениrI

Vеr.4.5.1 Vеr.4.5.2 LM
Примечания: Номер версии програп{много обеспечения должен бьrгь не ниже номера, указан-
ного в таблице 2.

знака поверки

\

Идентификация прогрЕlIч{мы: в основном окне прогрtlluмы необходимо HtDKaTb кнопку
Ki>. На экране отобразиться номер версии програп{много обеспечения.

Номер версии прогрtll\,{много обеспечения должен бьrгь не ниже номера, укозttнного в
таблице 2.

Перед определением метрологических харtктеристик, при периодической поверке,
необходtмо проверитъ целостность пломбы и знака поверки. Место нtlнесения знtжа поверки
yкanaнo нарисунке l.

место нанесе-
ния пломбы и

Рисунок l- Схема пломбировaния от несанкционированного доступа

При положительньD( результатах подтверждения соответствия ПО на маrrтина(, соглас-
но рисунку 1, устанавливtlют пломбы, обеспечивающие искJIючение несанкционировatнного
доступа к прогр.lil,rмному обеспечению.

3.4 Определение относительной погрешности
lgлц 1уtяrпины М1O0АТ(СТ), М250АТ(СТ), М350АТ(СТ), М5O0АТ(СТ), FS5OАТ(СТ),

FSlOOAT(сT), FS15OAT(CT), FS2O0Ат(ст), FS3OOAT(CT), FSsOOAT(CT), FS6O0Ат(ст),
FS7SOAT(CT), FS1000AT(CT) имеют несколько тензоризисторньD( датчиков, то поверку следует
производ{ть с кащдщм датtIиком.

Поверку необход,rмо провод.Iть в режиме сжатия, pac."*er*l.

Примечание: 1 По просьбе закtr}чика допускается проводить поверку только в режиме
сжатиrI или только в режиме растяжениrI с соответствующей зtшисью в свидетельстве о повер-
ке.
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Установить динап,Iометр в рабочий у{асток мtlшины, нагрузить динilп{ометр тремя ря-
дап.rи силы с возрастulющими и убьвающими значениями.

Зарегистрировать соответствующие покttзtlния динамометра и машины.
Каждьй ряд нацружения должен содержать не менее восьми ступеней, по возможности,

pulBнoмepнo распределенньD( по диапазону измерений от наименьшего предела измерений до
наибольшего предела измерений.

После полного рд}гружения динtlп,lометра следует регистрировать нулевые покtвtlЕия
машины после ожидtlния в течение, по крайней мере, 30 секунд.

Результаты измерений занести в протокол.
.Щля коr<дой ступени Ечгруженая относительную погрешность рассчитывать по форму-

ле:

5=Xn-Xu.l00%
хd

где Xu- показания д{нап{ометра;

Х. - показания мtlшины.

В диапазоне до l кН допускается применение гирь 4-го разряла по ГоСТ 8.021-2005.
,Щля поверки в режиме растяжения установить приспособление для установки гирь при

поверке в рабочиЙ участок мitшины, нагрузить тремя рядzlми нагрузок с возрастalющими и убьь
вtlющими значениями с применением эталонньIх гирь.

.Щля поверки в режиме сжатиrI удuшить нагрузо.пtьй элемент из траверсы и поме-
стить его на твердую горизонтальную поверхность верхней стороной вниз. Прикругить при_
способление для устtlновки гирь при поверке к нагрузочному элемеЕту, нагрузить тремя рядами
нагрузок с возрастающими и убывающими значениями с применением этtlлоЕньD( гирь.

Значение приложенной силы рассчитывать по формуле:
F =m.g

tде m - масса установленньtх гирь;

8 - ускорение свободного падениrI в месте поверки.
Зарегистрировать соответствующие показания машины и приложенной силы.
fuя каждой ступени нагружения относительную погрешность рассчитывать по форму-

ле:

6 =Х,- F.100%
F

где F - значение приложенной силы;
Х, - показаIIия мtlшины.

ОтносительЕм погрешность при каждом измерении не должна превышать установлен-
HbD( пределов.

4 Оформление результатов поверки
4.1 Положительные результаты поверки оформлять вьцачей свидетельства о поверке.
Знак поверки в виде отгиска поверительного клейма стЕlвится на пломбу, защищaющую

от изменения устаItовленньD( реryлировок.
4.2 Отрицательные результаты поверки оформлять извещением о непригодности.


