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Настоящая методика распространяется на машины универсilльные испытательные
УТС l l2 (далее - машины), изготавливаемые ООО кТестсистемы), г. Иваново и устанавливает
методы и средства их первичной и периодической поверок.

Интервал между поверкzlми - один год.

1. Операции поверки

При проведении поверки должны быть вьшолнены операции, укшанные в Таблице 1.

Таблица l - Операции поверки

2. Средства поверки

При проведении поверки должны применяться средства, укЕванные в Таблице 2.

Таблица 2 - Средства поверки

Наименование операции

Номер пункта
методики по-

верки

Проведение операции при

первичной

поверке

периодическои

поверке

1 2 3 4

Внешний осмотр 7.| Ща Да
Опробование "7.2 Да Ща

Определение метрологических характери-

стик
7.з Ща ,Ща

Определение относительной погрешности

измерений силы
,7.з.л

Ща Да

Определение относительного размаха по-

казаний при измерении силы
,7.з.2

Ща Ща

Определение относительной вариации по-

казаний измерений силы из трёх рядов на-

гружений в каждой IIоверяемой точке

7.з.3 Да Ща

Определение относительного откJIонеЕия

нулевьtх показаний
7.з.4 ,Ща Ща

Определение погрешности измерений пе-

ремещения подвижной траверсы
7.з.5 Ща ,Ща

Номер пункта
методики по-

верки

Наименование и тип (условное обозначение) основного или вспомогательного

средства поверки, обозначение нормативного докуl!(ента, регламентирующего
технические требования и (или) метрологические и основные технические ха-

рiктеристики средств поверки

2

5

Прибор комбинированный Т esto-622, диапtвоны измерений
от минус l0 до плюс 60 ОС, ПГ +0,5 ОС, от 10 до 98 О^,ПГ +| Уо,

от 300 до 1100 гПа, ПГ+5 гПа

7.з.1
,Щинамометры 2 разряда (ПГ +0,12 Уо,+0,24 %) по ГОСТ 8.640-20t4;

Набор гирь 10мг - 5 кг КТ Ml по ГОСТ OIML R 111-1-2009;

Подвес или опорные столы дJuI установки гирь (из комплекта маlттин).



1 2

7.з.4

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

Штангенциркуль ШЦЦ-I-150-0,01 ПГ *0,03 мм по ГОСТ 164;

Штатив магнитный ШМ-l11-В-8 ГоСТ 10l97-70.

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

,Щопускается применять другие средства поверки, метрологические характеристики кото-

рых не хуже указанньIх в Таблице 2.

З. Требования к квалификации поверителей
К проведению поверки допускаются лица, атгестованные в качестве поверителеЙ в уста-

новленном порядке.

4. Требованиябезопасности
4.1 При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности при проведе-

нии электрических испытаний и измерений согласно ГОСТ 12.3.019-80 (ССБТ. Испытания и
измерения электрические. Общие требования безопасности), кМежотраслевые правила по ох-

ране труда (правила безопасности) при эксплуатации электроустановок).
ПОТ PM-0l6_2001, укшания эксплуатационньD( докуI!лентов на поверяемую установку.
4.2 К поверке допускаются лица: прошедшие инструктаж по технике безопасности при

работе на электроустановках.

5. Условия поверки

- температура окружающей среды, ОС от 10 до 35

- относительнilя влажность воздуха, Yо,не более от 45 до 80

-атмосферноедавление,кПа от84до 106

- напряжений питшощей электросети, В 2З01400+10%

-частота, Гц от 49 до 51 Гц

6. Подготовка к поверке
6.1 Перед проведение поверки поверитель должен изrшть настоящую методику повер-

ки и эксплуатационные документы, входящие в комплект постtlвки машин, а тtжже эксплуата-

ционные докр{енты применяемьж средств поверки.
6.2 Перед проведением поверки машины и средства поверки должны быть вьцержаны в

помещеЕии вблизи машины не менее 4 часов.
6.З Перел поверкой поверяемzuI машина и динамометры этЕrлонные должны находиться

во включенном состоянии не менее 30 минуг.

7. Проведение поверки
7.I Внешний осмотр
7.1.1 При внешнем осмотре должно быть установлено:
- соответствие товарного знака предприятия-изготовитеJlя, заводского номерц укzванного

в докуп{енте ТС l t2.000.000 РЭ кМашины универсaльные испьпательные УТС 112. РУКово-

дство по эксплуатации);

- отсутствие механических повреждений машины и всех частей, входящих в её комплект,

влияющих на эксплуатационныо качества;
_ токоtIроводящие кабели не должны иметь механических повреждений изоляции;

- машина должны быть надежно зtвемлена.



7.1.2 ,Щоступ к электрооборулованию мЕlшины должен быть закрыт невосстанавливаемой
пломбой на крышке электрошкафа.

7.1.З Панель с микропроцессорным блоком должна быть защищена невосстанавливаемой
пломбой для защиты от несанкционированного доступа к прогрaммному обеспечению.

7.2 Опробование
Опробование машин проводить в соответствии с п.п.2.З,2.4ТС 112,000.000 РЭ кМашины

универсzlльные испытательные УТС 1 12. Руководство по эксплуатации).

7.2.| При опробовании машины необходимо вьшолнить операции в соответствии с

рчlзделами кСвободное перемещение траверсы), кПодготовка к проведению испытания)) и
кПроведение испытания) докр{ента TCl 12.000.000 ИО "Машины универсальные испытатель-
ные УТС 1 12. Инструкция оператору", опробовать машину на холостом ходе.

7 .2.2 При опробовании должно быть установлено :

_ обеспечение констр)rкцией машины проведения испытанияна растяжение или сжатие;
_ обеспечение автоматического останова привода машины при достижении максимальньIх

значений нагрузки, превышilющих значения НПИ на|-5 Yо;

- обеспечение автоматического останова привода машины при достижении подвижноЙ

траверсой заданньrх конечными выкJIючатеJUIми положений.
'l .2.З Идентиф икация программного обеспечения.
Идентификация прогрttммного обеспечения (ПО) осуществJuIется при вкJIючении машин,

При этом на дисплее пульта оператора последовательно отображаются идентификационное на-

именование, содержащее номер версии, цифровой идентификатор По и алгоритм выtIислениrI

цифрового идентификатора ПО.
Идентификационные данные ПО приведены в Таблице 3.

Таблица 3 - Идентификационные данные ПО

*1.01М. -метрологически значимitя часть ПО;
ХХ - метрологически не значимая часть ПО.

7.2.4 Если номер версии метрологически значимой части ПО не совпадает, поверкУ не

проводят (контрольнм ср(ма контролируется автоматически, в случае не совпадения на экране

должна появиться надпись <<Работа не возможна, обратитесь к проиЗВодителЮ>>).

7.3 Определение относительной погрешности измерения силы.

7.3.1 Определение погрешности покtваний системы силоизмерения поверить сравнением

этих покrваний с покtваниями динaмометров этzIлонньD( 2-го разряла (ПГ + 12 О^, ПГ + 24 %)

или эталонньD( гирь.
При этом значение сиJш в ньютонilх, воспроизводимой массой гирь, вычислить по форму-

ле (1):

F = mg, (1)

где m - масса гирь, кг;
g - местноa уa*орa""е свободного падения ,Mlcz.

Идентификационные данные (признаки) TestProf I

ИдентификационЕое нмменование ПО р 1.0lM
Номеп веDсии (идентификационньй номер) ПО 1.01м.хх*
Цифровой идентификатор ПО 0х||256'72

Другие идентификационные данные (если имеются) Алгоритм CRC16



'7.З.l.| ,Щолжен бьrгь произведен ряд нагружений, содержапIий не менее восьми ступеней
нагружений для каждого диttпtвона измерений силы и эти ступени должны быть распределены,
насколько это возможно, по всему диапшону измерений равномерно. При этом не менее пяти
ступеней нагружений через равные промежутки между 20 % и 100 О/о от наибольшего предела
измерений (далее - НПИ). При определении силы в диапшоне измерений ниже 20 % от НПИ
должно быть сделано не менее трёх измерений, выбранньu< из ряда |0 %; 5 %;2 %; t %; 0,5 О/о;

0,2О^п0,| Yо от НПИ вплоть до нижнего предела измерения вкJIючительно.
7.З.|.2 При измерении силы в диilпчвоне измерений несколькими динtlмометр€tшIи, наи-

больший предел измерений динtlп{ометра, который используется дJuI измерениrI силы в началь-
ном rrастке диапЕвона измерений, должен бьrгь не менее минимaльного диапазона измерений

динап{ометра, который используется дJIя измерения силы на следующем )пrастке диапiвона из-
мерений.

7.З,I.З После установки динамометра необходимо три раза произвести нагружение от ну-
ля до наибольшего предела измерения динамометра.

При измерении силы в диапч}зоне измерений несколькими динtlмометрilпdи после установ-
ки каждого динап{ометра необходимо три рша произвести его нагружение от HyJuI до наиболь-
шего предела измерений.

7.3.I.4 Перед каждой серией измерений необходимо обнупить показания канала силоиз-
мерения на дисплее rrульта оператора. После полного снятия нагрузки нулевое покaвание долж-
но оставаться в течение 30 секунд.

'7.З.1.5 Определение относительной погрешности измерений силы в режиме растяжения
произвести в следующем порядке:

Перед проведением измерений в режиме растяжения выполнить следующие деЙствия:

- снять с установки захваты;
_ установить на штанги для крепления зчжватов используемьй для выбранного диапzвона

динtlмометр;
_нагрузить диЕill\,{ометр силоЙ, равноЙ значению НПИ динzlмометра или максимальноЙ

силой, создаваемой установкой, если последняя меньше НПИ диЕаIvlометр4 три piвa;

- произвести обнуление системы силоизмерения.
Произвести ряд нагружений в соответвии с 7.З.t.|.
На каждой ступени произвести отсчет значений силы по д{сплею rryльта оператора при

достижении значения силы (Рн- действительное значение силы, Н) в поверяемоЙ точке по по-

казаниям динtlмометра этirлонного.
Результаты измерений занести в протокол поверки (прямой ход).
Повторить процедуру снятия показаний силы для каждой точки в режиме снижения на-

грузки (обратный ход). Результаты измерений занести в протокол поверки (обратный ход).

После снятия нагрузки считать показания силоизмеритеJIя без нагрузки с дисплея пульта
оператора и результат занести в протокол поверки.

Указанные операции повторить три раза, при этом следует соблюдать временной интервЕrл

не менее трёх минуг между последовательными рядами нагрузки.

7.З.|,6 Определение относительной погрешности измереная силы в режиме сжатия произ-

вести в следующем порядке:

- снять с установки зirхваты;

- на штанги дJIя крепления захватов закрепить опорные столы и установить на них ис-
пользуемый для выбранного диапазона измерений динамометр;

_ нагрузить динамометр силой, равной НПИ динilп,lометра или максимulльной силой, соз-

даваемой машиной, если последняя меньше НПИ динамометра в три раза;

- произвести обнуление системы силоизмерения.
Произвести ряд нагружений в соответвие с 7.З.|.| и7.3.1,5.
Результаты измерений занести в протокол поверки.



7.3.1.7 определение относительной погрешности измерений силы в диапазоне до 50 Н
производится пугем устzlновки этtlлонньD( гирь на подвес машины (в режиме растяжения) или
на опорный стол машины (в режиме сжатия). .Щиапазоны поверки выбираются согласно
п.7.3.1.1 с учетом номинала гирь, имеющихся в нtlличии.

Нагрузить систему силоизмерения мaшины 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,
ср{марное значение воспроизводимой силы которьгх, соответствует поверяемой точке;

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

- указанные действия проделать для всех точек выбранного диапазона измерений.
Повторить процедуру еще два ре}а.
Результаты измерений занести в протокол поверки.

7.3.1.8 Относительную погрешность измерения силы при измерениях в режимах растяже-
ния, сжатия вьItIислить по формуле (2).

р_р
d = 1-З.100, (2)

рн

где d - относительнчш погрешность измерений спльl,О/о;

Р - среднее из трех результатов измерений силы в проверяемой точке, Н;
Рн - деЙствительное значение силы, Н.

Полуrенные значения относительной погрешности измерения силы не должны превышать
значений, указанньтх в Таблице 4.

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

бующей использования всех диапазонов измерений силы по зЕuIвлению заказчика при периоди-
ческой поверке машина может быть поверена по сокращенному числу диапtвонов с обязатель-
ным укiванием в свидетельстве о поверке информации об объеме проведенной поверки.

7.3.2 Определение относительного piшMaxa показаний при измерении силы вьIчислить по

формуле (3).

д= 
Р,* 

- 
Р" .100, (3)

Pn

где Л - размах показаний при измерений силы, О%;

Рr* - наибольший из трех результатов измерений силы, Н;
prin - наименьший из трех результатов измерений силы, Н.

Полуlенные значения относительного размаха показаний не должны превышать значе-
ний, указанных в Таблице 5.

аблица 4 - Ilределы допускаемой относительной погрешности измерения силы машин

Машины универсальные испытательные
Пределы допускаемой относительной погрешно-
сти измерениясильl,Yо

утс l12_x_0,5 *0.5
утс l12-x-1 *l



Машины универсальные испытательные
Пределы допускаемого относитеJьного ршмаха
показаний,7о

утс 112-х-0.5 *0,5
утс 112-X-l +1

Таблица 5 - Пределы допускаемого относительного ршмаха показшrий

7.3.3 Определение относительной вариации показаний измерений силы из трёх рядов на-
гружений в каждой поверяемой точке, вычислить по формуле (4).

Pt-Pt'Y=---r.100, (4)
р"

где Y - вариация показшrий, О%;

Fl- среднее арифметическое из трёх результатов наблюдений, отсчитанньD( по дис-
плею пульта оператора установки при прямом ходе на Ёй ступени нагружения, Н;

Pl' - среднее арифметическое из трёх результатов наблюдений, отсчитtlнньD( по дис-
плею пульта оператора установки при обратном ходе на Ёй ступени нагружения, Н.

Поrryченные значения относительной вариации показаний не должны превышать значе-
ний, указанньтх в Таблице 6.

Таблица б - П каемои относительнои казilнии

7.3.4 ОпределоЕие относительного откJIонения нулевьrх показаний вычислить по форму-
ле (5).

, -'fo=#.100, (5)
lH

rдеfо_ относитольное отклонение от нУля, О/о;

у- показаниянадисплее пульта оператора до приложения нагрузки, Н;
lo- ПОКаЗ&НИЯ На ДИСПЛее ПУЛЬТа ОПеРаТОРа ПОСЛе СНЯТИЯ НаГРУЗКИ, Н.

Поrгуrенные значения относительного откJIонения нулевьIх показаниЙ не должны превы-

шать значений, указанньIх в Таблице 7.
нииаблица 7 - го относительного отkлонения нулевьIх показа

маrrrины универсrlльные испытательные
Пределы допускаемого относительного откJIоне-
ния нулевьIх показаний, О/о

утс 1l2-x-0,5 t0.05
утс 112-х-1 *0.1

7.3.5 Определение относительной погрешности измерения перемещений подвижной тра-
версы

7.3.5.1 Определение абсолютной погрешности измерений перемещения подвижноЙ тра-
версы в диапазоне от 0,1 до 20 мм производить один раз в точках 0,5; 1; 5; l0;20 мм. Поверку
проводить при помощи индикатора часового типа ИЧ-25, установленного в магнитном штативе

,7

ица ы доп IJa и lI(,

Машины универсальные испытательные

утс 1l2-x-0,5 +0,75

утс 112-х-1 +1,5



ШМ_IП-В-8. Магнитньй штатив установить на колонне испытательной установки или в ином
месте, которое удобно для закрепления штатива и не мешает перемещению подвижной травер-
сы.

7.З.5.2 Определение абсолютной погрешности перемещения подвижной траверсы в диапа-
зоне свыше 20 мм производить один рtu} в точках 30;40; 50 и 100 мм. Поверку проводить при
помощи штангенциркуля.

7.З.5.З Перед проведением измерений перемещения подвижной траверсы машины в диа-
пазоне до 20 мм выполнить следующее:

- вывести подвижную подвижной траверсу в средное положение;

- установить на колонне установки стойку магнитную с индикатором ИЧ 25 таким обра-

зом, чтобы наконечник измерительного стержня индикатора опирi}лся на торец оправки креп-

ления подвижного зzIхвата;

- установить стрелку индикатора на нулевую отметку;

- обнулить показания гryльта оператора;

- установить скорость перемещения траверсы 5 мм/мин;
_ нажать на клавишу (перемещение вверх) или (перемещение вниз) (в зависимости ОТ

направления в котором производятся измерения);

- при достижении значения перемещения подвижной траверсы по шкаJIе индикатора

равного значению поверяемой точки остановить движение траверсы пугем нажатия на клавишу

СТОП;
- считать значения перемещения с дисплея пульта оператора и результат измерений зане-

сти в протокол поверки.
повторить действия для всех точек выбранного диапазона измерений в соответствии с п.

7.з.5.1не изменяя положения индикатора часового типа ИЧ-25, результаты измерений занести в

протокол поверки.
7.з,5.4 Перед проведением измерений перемещений подвижной траверсы машины в диа-

пазоне свыше 20 мм выполнить следующее:

- вывести подвижную траверсу в крайнее верхнее положение;

- измерить штангенциркулем расстояние между торцами опрtlвок крепления подвижного

и неподвижного зtIхватов или между торцilми захватов;
- установить скорость перемещения тр.lверсы от 40 до 50 мм/мин;
- нажать на кJIавишу (перемещение вверх) или (перемещение вниз)) (в зависимости от

направления в котором производятся измерения);

- при достижении значения перемещения траверсы на дисплее пульта оператора равного
значениЮ поверяемОй точкИ остановиТь движенИе пугеМ нажатия на кJIавишу СТОП;

- штангенциркулем измерить расстояние между торцчlми оправок крепления подвижного и

неподвижного захватов или между торцами захватов, считать значение перемещения траверсы

с дисплея штангенциркуля.
Результаты измерений занести в протокол поверки.

Повторить действия дJIя всех точек выбранного диапаa}она в соответствии с 7 .3.5.2.

в слуrае если установка используется при испытаЕиях в двух направленилr (растяжение и

сжатие), следует провести вышеукд}анные операции в обоих нtшравлениrD( движения траверсы.

7.3.5.5 дбсолютную погрешность измерения перемещений подвижной траверсы для ка)к-

дой точки определить по формуле (6).

AL=Li-Lэ, (6)

где AL - абсолютная погрешность измерения перемещений, мм;

L; - i-oe действительное значение перемещениrI подвижной траверсы мtlшины, мм;

Lэ - i-oe значение перемещения по измеритеJIю перемещений, мм.

8



7.З,5.7 Огвоси,ге,ъЕую погреIцвость измереsd п€ремещеfr подвщсrой траrерсы в,ща-
пазове саыше 5 !д, дtя каждой точ(я опреде,,rrь по фрмуле (7):

II
6 = 

-,; -".l00, (7)
Lэ

где а -i. ая отЕосЕгеJьвчUl погр€шность язмереЕrй перемещеЕпя подвхжной траверсы, О/о;

l, - i-oe звачевие показаяий перемещсIrий устаяовI@, i,б{;

lэ - i-oc звачеше пермещеЕЕя по 8змеритеIпо, мм.

По,пучешяе зЕачеяпя IIогрешности измереЕt{я перемецеЕtй подвюкllой траверы ве

доDкпы превыцить:
в дцалазове от 0,1 до 5 мм, включительно - +0,05 мм;
в дхацазоЕе св. 5 мм tI,0 о/о.

Прrмечаше:
Если деформаuия образша опрделяегся Ее с помощю датчика персмещенпя подвi{жяой

траЕерсы, а с цомощью дr)тих средств, допускаgтся до зatявJIеЕию зtlказчllк4 пр'l периомче_
ской поsерке опредеJIеЕие опtоситsльttоf, погрешностЕ Е}мереЕйя перемещениЙ подвижпой
траверсы не прво,щть с обязатеJБrьь,t у(aзанием в свидетеJьств€ о пов€рке информачип об

объеме пров9даяпой поверкIl

8. Оформлеппе рзультатов поверки

Результаты поверrоr заЕосятся в протокол ловеркц. Форма протокола призвоJъная.
При поло}ФгеJБньD( резуrъгатах поверки выдается свщlетеJъство о поверке ycTaEoBJ,IeE_

пой формы в соответствш с Порrдком проЕедевriя пов€рIй ср€дстs измерошй, трфовацц.sл к
зЕаку поверкп и содер!r,яЕю cвmleтeJlbcтBzt о поверке, уверждёввому прикаюм Мицпрмюрга
Росtяl от 02 июля 20l5 года Nq l8l5.

При отрlщатеrьшл< резулшrтtх повершl мaцIIяЕа прпзяается вепрпгодной и к прЕмеЕе-
Еию нс доrryскается. ОгрщатеJьtrые р€зультаты поверки оформrrлотся вьцачей извещеЕи, о
непригодIо9ти уqтаrовленЕой формы в соответстви!1 с Поряд(ом проведеЕия поаерки средств

язмеренrrй, требоваrтиями к зяаку поверки и содерхдlяю свид9тельства о поверке, )твермёп-
ному приказом Мявпрмгорга РоссиЕ от 02 июл, 2015 года Ne 1815.

начапьвик отдела IIик мг си о.к. котова


