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1. Область примепения

1.1. Настолцая методика поверки (Мft) устанавливает методы и средства первичной

и периодическоЙ поверок на весы, весовые дозаторы коЕвейерные непрерывного действия

Pt 00'00 (да.пее - """"r, 
СИ1, производства Тоо KControl SyStemS Technology Дзия>>, Республика

2. Операциrr поверкп

2,1. при проведении поверки выполняют операции, приведенные в таблице l,

таблица l - оп ии по ки

3. Средства поверки
Таблица 2 - Основные средства по ки

по ке
Выполнение операции при

ческоиивичноип

Номер
пункта
мп

Наименование операции

дада7.1внешний осм
да7.2вание
дада1.зммного обеспечения Сикапп

истик весовогическихоп ение м
дада

,1.4.|
определение непостоянства показаний ненагруженньш

весов
да7.4.2 даи остановленном конвейшности поп еление по
дадаОпределение погрешности наФуженных конве

весов

йерных

дада7.4.з.|Опрсделение погрешности СИ с применением

ко ольньж ных весовций и ко
да7.4.з.2ение по шности СИ с п именением ги ь

Примечание:

- определение погрешности нагруженного поверяемою Си, в зависимости от констукгивною

"anonn""", 
ПТУ поверяемого си " имеющихся средств поверки, может быть выполнено в

соответствии с одним из методов согласн о 7 ,4.З.|, 7 ,4,З,2;

- допускается проведение первичной поверки на месте эксплуатации;

- определение метрологlтIескю( характеристик СИ при их выпуске из производства на

предприятии-иЗютовителе допускается проводить на материалах-заменителях, по физико-

"ъха"rrеск"" 
свойствам сходньtх с материirлом, для взвешивания которых предназначено

нньж до ментах на Си.емое С или м изложенными в экспо

Метрологические харакгеристикиСредства поверки

Номинальные значения массы (l - 2,1

4 разряд по СТ РК 2.28-20l8 (класс точнос
по гост OIML R l l1-1-2009

0З) кг;
ти не ниже Mt

Гири t)

См. имечание -,Кон ольные весы 2)

Ко ьные п обы 3)

гост 5378 пг +10,Угломе
класс точности 2летка

пг +0 lcомСе
от -30 ОС до +50 "С

пг +0 5ос
Термометр

Казахстан.

1.2. Межповерочный интервал - l год.

,7.4.3

гост 7502



Примечания:
,Щопускается применение анaшогичньD( средств поверки, приведенных в таблице 2 и

обеспечивающих определение метрологшlескиr( характеристик поверяемого СИ с требуемой

точностью'атаюкенеУстУпающихпосвоимтехншlескимиметрологиtlескимхарактеристикам
средствам поверки.

l) Гири
используются при необходимости выполненлtя условий и методов поверки,
2) Контрольные весы
используются при необходимости выполнения условий и методов поверки,

контрольные весы применяются для определения действительных значений массы

контрольных проб.
в качестве контрольных весов моryт быть использованы:

- весы неавтоматшIеского действия высокого (II) или среднего (III) класса точности по

ГосТ OIML R 76-1-20l l или

- весы неавтоматического действия, обеспечивающие определение действительного

значепия массы каждой контрольной пробы с погрешностью, не превышающей l/3 пределов

допускаемой погрешности поверяемого СИ, или

- весы автоматического действия в режиме статического взвешивания, обеспечивающие

определение действительною значения массы каждой контрольной пробы с погрешностью, не

прЬвышающей 1/3 пределов допускаемой погрешЕости поверяемого СИ,
3) КонФольные пробы
В качестве контольных проб используются контрольные грузы (материалы), для

взвешивания которьж предназначено поверяемое Си, Вид материала указывается на

мою СИ.
контрольных проб может быть железнодорожный вагон,

маркировочной табличке поверяе
* Устройством для обора

автомобиль или спе ное иство изготовленЕое по ч

,Щопускается применение анаJIогичных средств поверки, обеспечивающих определение

метрологических характеристик поверяемого Си с требуемой точностью, а также не

УстУпающихпосвоимтехническимиметрологическимхараКгеристикамсредствампоВерки.

4. Требованшябезопасвости

4.1. При проведении поверки должны бьпь соблодены требования безопасности по

гост 12.2.00З, требомния безопасности, указанные в эксшryатационной документации на

поверяемое СИ.

5. Условия поверки

5.1.УсловияповеркидолжнысоотВетствоватьрабочимУслоВиямэксплУатации
поверяемьD( весов при отсутствии атмосферньп< осадков и требованиям, уставовленным в

экспJryатационпой документации на поверяемое СИ.

Темпераryра окружающей среды при поверке должна быть стабильной, Темпераryра

считается стабильной, если ее рaвница межд/ крайними значониями, отмеченная в ходе

поверки, не превышает 5ОС. Перед проведением поверIс,t СИ должно бьпь вьцержано при

,""пЪрчryр" окружающей среды не менее 2 ч, вкJIючм внешние устройства отображения

дчпп"i" rпупрч"ления. Перед началом поверки выполняют все необходимые работы, указанные

в эксплуатационной документации на поверяемое СИ.
Перечень факгоров, влиJIющиr( на метрологические характеристики СИ



ЗначениеистикаХа
.Щиапазон рабочих температур, 'С:

- для ГПУ
- для контроллера

Табли 2-Пе ечень акто в в.пияю ихнам огические ха кте истики сИ

5.2. Применяемые эталонные средстм измерений должны иметь свидетельст&r о поверке

с действl,tощим срком поверки. Испьtтательное оборудов,rние доJIrкно бьtть атгестовано в

установл;нном порrд*е. Вспомогательное оборудование должно быть исправным и обеспечимть

безопасное проведение экспериментальных исследований испытываемых весов,

5З. К проведению поверки допуск{tют лиц, аттестовttнных в качестве поверителей и

изучивших экспJryатациовЕую документацию на поверяемые весы.

5,4. Требования к воспроизводимым значениям линейной плотности
харакгеристики линейной плотности и произsодительности Си устанавливаются при

настройке Си для работы с конкретным продукгом в составе автоматизированных линий

производстм на месте эксплуатации.
Проверка погрешности СИ выполняется в диапазоне линейной плотности от l1л./1I/ до НЛП

продуlоа (материала), где НмJIп и Нлп - соответственно минимilльная и максимttльная линейная

плотность (нюкний и верхний пределы линейной плотности).

В сrryчае, если воспризведение значений ILtйП и IIJIП, установленньtх при угверждении

типа и приведенньD( в описании типа, не может бьггь реализомно в месте установки и эксплуатации

поверяемою СИ или поверяемое СИ используется для взвешиваIiия продукга (материала) в

ограниченном диапазоне линейной плотности, то по зitявлению вJlФlельца или лицз,

представившего Си в поверку:

- в мчестве .Fl,rrдд может быть принято значение, близкое к минимальному доrryскаемому

значению линейной плотности продукга (материала), для взвешивани,l которою предназначено

поверяемое СИ, установленное в месте устаповки и эксплуатации дrп поверяемою СИ и

приведенЕое в паспорге поверяемог0 Си;
.- в качестве Нлп может бьlть принято значение, близкое к максимальному допускаемому

значению линейной плотности продукга (материала), для взвешивания которою предназначено

поверяемое Си, установленное в месте установки и эксплуатации для поверяемою Си и

приведенное в паспорге поверяемог0 СИ.
Свидетельство о поверке должно содержать информацию о прдукте (материме) и ею

диапtвоне линейной плотности (от НмJIП до НЛID, в котором определены метрологические

характеристики поверяемого СИ.

6. Подготовка к поверке
ПередначаломпоВеркиПроВодятвсенеобходимы9репlаментныеработы,Указанныев

эксплуатационной документации на весы,' 
Перед проведением поверки весы должны проработать в рабочем режиме не менее 30

мин.

7. Проведенше поверкп

7.1. Вrrешншй осмоцl
7.1.1.При внешнем осмотр9 проверяют:
- соответствие комплекгности поверяемого СИ;
- отсутствие видимых повреждений сборочньж единиц весов и электропроводки;

- целостность соединительньпr мбелей;
- наличие заземления;

от-30до+50
от-l0до+40



- соответствие весов в части их размеров, качества покрытия эксплуатационной

документации на поверяемое Си;
- соответствие маркирвки требованиям и эксILгtуатационной документации на весы

конlФетною типа;
- напшiие надписей, опредеJrяющих огранI{tlение Itли расширение области использования;

- нzl,личие единой цены деления у всех отсчетньш и регистрирующих устройств.
- соответствие установки грузоподъемного устройства требованиям экспJryатационным

документам на весы.
7.1.2.Угол накJIона..l.|.2,1. Угол наклопа проверяют угломером, который устанавливают в начме и в

конце транспортёра, затем вьгIисJIяют среднее арифметическое значение этих двух локазаний.

поrryченное значение не доJDкЕо вьD(одить за пределы, регламентированные в

эксплуаlационных документalх на поверяемое Си.
7.|.2.2. Угол наклона боковьр< роликов грузоприемЕого устройства (ГПУ)

поверяемого Си проверяют Угломером. Полученное значение не должно выходить за пределы,

реглiментированные в эксшryатационных документzrх.- 
Примечание: операция выполняется только для модификачий си, гпу которых

установлено на лентоIшом конвейере.

7.2. Опробовапие
7 .2.| . При опробовании проверяют взаимодействие и работоспособность всех

элеменюв весов:
- вкJIючaлют измерителы{ую аппаратуру весов Il пргревают в течение времени,

указанного в эксILIryатационной документации на весы конкретного типа;

- работоспособность устройств индикации;
- устанчlвливают нулевое показание ненагружеIiньD( весов;
- после разгрузки весов убеждаются, что не произошло смещения ЕуJIя;

- работоспособность других функциона.llьных возможностей весов, пре.ryсмотреЕвых

эксплуатационЕой документацией.
си с различными режимами работы опробуют при всех режимах, пре.ryсмотенных

эксплуатационной доýъ{еЕIацией.
7.2.2.В течение 10-15 минут, но не менее времени одною полного оборота ленты

конвейера или перемещения вала шнека (соответствует количеству оборотов вЕIла шнека

равное количеству лопастей), проверяют функционирование вспомогательных устройств
(натяжепие ленты конвейера, плавность хода шнека и т.д.), проводят очистку трaшспортера.

Определяется количество электромагнитных импульсов датчика скорости за один оборот

ленты конвейера или перемещения вала шнека.

73. Проверка программЕого обеспечепия СИ
Проверка илеr.пафпкччпоrrrrчо ланньп< (признаков) программного обеспечения (ПО).

и!ентификация по 
""rполr"ется 

в соответствии с эксплуатационной документацией
поверяемого СИ.

проверить текущие значения идентификационных данных По поверяемого Си и

сравнить со значениями, приведенньми в описании типа и эксплуатационной документации
поверяемого СИ.

СИ дотryскается к дальнейшей поверке, если идентификационные данные ПО
соответствуют значениям, приведенными в описzrвии типа и экспJryатационной документации
поверяемоiо СИ. ПоверкУ прекращzlют при выявJIении одного или более несоответствий,

7.4. Определение метрологlf ческих характерпетик СИ,

7.4.1 Определенпе непостояпства показанпй пепагруясепного Си
на транспортере делают отметку. Запускают конвейер, При прохождении отметки, мимо

заранее выбранной на неподвижной части транспортёра точки, вкпючают секундомер и записывают

показания суммирующего устройства весов.



Вторичrrуо запись выполняют после прохождеЕия отметки мимо выбранной точки через

один или несколько полных оборотов ленты конвейера или перемощения вала шнека и выКлЮЧеНИЯ

секундомера. Непосюянство показаний ненагруженньIх весов Б0, О/о За ВРеМЯ ЦеЛою числа оборотов

танспортера определяют по формуле (l):
[л

Дб = -";; .100

ЧпхVt (l )
где, G0 - разность показаний суммирующею устройстм весов после и перед началом

определения непостоянства показаний ненагруженньгr( весов, кг;
q,j,, - наименьшая погонная нагрузка (линейная плотность) взвешиваемого матеРиала, КГ/М;

И - скорость конвейера (по покiваниям поверяемою СИ), м/с;

' 
- время одною или нескольких полных оборотов конвейера (транспортера), с.

непостоянство показаний весов не должно превышать 0,з пределов допускаемой
погрешности конвейерных весов.

Примечание l: опрлвrение значеrtия скоростц I/ выполнясIся пр[ проведевии пуско-нмалочных рабm. На
мссте установки датчика скоросrи (на натяжном, юловном или хвостовом барабане леrrгы конвеfiера или ртOре ваJIа

шнека) ставrrтся метка дш создания электромагнптного имIryJIьса. Замеряегся длинна леЕты конвейера или

опреде]цася количество лопастей (BrrHToB) шнека. Опрелеляется время, за коюре коввейер делаеI полньй оборот

(перемещение ленты иJпi количество обороmв вала шнека равное количеству лопастей). Определяегся количество

элекIрмагнитцьD( импуJlьсов за один оборот леrrты конвейера ltли перемещение вала шнека. Значсние v и коrичество

имIIJaльсов вводпся в контроллер.

7.4.2 Определенпе погрешпости СИ прп остаЕовленЕом конвейере (транспортере)

при остановленном конвейере (транспортере) и нулевой нагрузке на танспортёре
проверяют обязательные показания ну.,rя на дисплее весов.

погрешность поверяемого Си при остановленном конвейере определяют постепекным

нагружением ГПУ поверяемого СИ эталонными гирями от нуJIя до максиммьноЙ нагрузке

(р.",) на гпу си и последующим разгружением в обратном порядке. Гири устанавлимют на

раму ГПУ поверяемого СИ при остановленном конвеЙере.

Перд нагружением показаЕие поверяемого СИ долхно быть установлено на нуль.

при выполнении операции должно быть использомно не менее четырех значений

нzгрузоК (Р). ЗначениЯ выбранньЖ нtгрузок должны вкJIючать в себя 0, а также значения,

блиЪкие к минимzlльноЙ (Р,"ф, половине (0,5,р",*) и максимttльной нагрузке (Р,-) яа ГПУ СИ.
нагрузка (масса) лоrrжна постепенно возрастать при нагружении и постепенЕо уменьшаться
при разгружении.

3начения Рпiпи Рпах опрёдеJUIются по формулам 3 и 4.

после каждого нагружения и стабилизации покiлзllния считымют показаЕие средства

измерений (1) и рассчитывают погрешность (О по формуле:
Е= I- Р Qа)

иJIи при установJtенной на ГПУ нагрузке (Р) и соотвЕгствующем показании (1) СИ, последомтельно

добашяют на fТIУ СИ дополнительные гири (М), например, по 0,1,4 до тех пор, пока поmзание СИ

не увелt{чится однозначно на одну цену деления (1 + ф. Рассчlтгьвают погрешность (Е) по

формуле, вычисляемое по формуле:

E_I+0,5-d-zP-P (2б)

Погрешность весов в cTaTиtIecKoM режиме для кФкдого значеншl нагрузки не должна

превышать +2о yо от пределов догryскаемой погрешпости поверяемою Си в автоматическом

рожиме.
7.4,2.1 Определение значениЙ минIц\{zlльной (Р,-) и максимапьной (ло Р.",) нагрузок

на fTIY весов
Значение P,r,rn, кг определяется по формуле:^ 

Рпi,= IIмJIП,L, (3)

где НмJIП - зiРrачение наименьшей линейной плотности, кг/м;

Z - длинна fТ[У весов, м.



(4)

прямечание l:,щлинна ГтIу весов L определrет€я при проведенпи rryско-наладочных рабог при ввопе Си в

экспJD/атацию. Значекис L вводится представителем изготOвЕтеJп в xolIФoJulep и доступна к просмотру в режиме
вводных данных. Порядок определения лпины ГПУ весов L для леrIючного конвейера приведен в приложении А. Для
шнекового (вкнтового) конвейера дlltнна L пршнимаегся рааной лlrtrне sлlа цнека.

ГIрпмечание 2; Линейная плOтность материitла - зто масса материал4 приходящiцся на один мgгр длины
леЕгы коlrrсйера или цнека ГПУ СИ.

Определение погрешности нагруженного СИ, в зависимости от исполнения
поверяемого Си, вьшолняется одним из методов, приведенных далее.

7.4.3.1 Определевпе погрешпосгп СИ с примепеппем коЕтрольвых порций и
кошц)ольных весов.

Опрделение погрешности нагруженньн весов проводят однократяым измерением
массы контрольной пробы для трех значений линейной плотности 1ранспортируемого
материала, близких к наибольшему, ваименьшему и среднему. Если загружающе9 устройство
пе обеспечивает нмбольшую линеЙЕую плотность, то относительную погрешность весов
следtует определять при максимztльной линейной плотности, которую обеспечивает даннОе
загружающее устройство, это доJIжно быть отмечено в свидетельстве о поверке.

Перед определением погрешности записывают покiх}ание суммирующего устройства
весов. Через конвеЙерные весы пропускzlют материал, равныЙ по массе значению, б.rизкому к
наименьшему пределу взвешивания весов (контольную пробу); после этого записывают
показание суммирующего устройства весов. .Щействительное значение массы контрольнОЙ
пробы, пропущенной через конвейерные весы, определяют на контольных весах в

соответствии с таблицей 2 до или после пропускaшия контрольной пробы через поверяемое Си.
Погршность определения действительного значения массы пробы не должна превышать l/3
пределов догryскаемой погрешности поверяемого СИ,

Значение относительной погрешности 
"""ou 

Д, О/о, рассчитьтвают по формуле:

л = Q'- G,too
G (5)

где С." - разность показаний суммирующего устройстм весов после окончания и перед

началом отбора пробьц кг;
G -действительное значение массы пробы, кг.
Значение погрешности, определенное по формуле (5), не должно превышать пределов

допускаемой погрешности поверяемого СИ, указанных в описании типа и эксплуатационных

документах поверяемого СИ.
Операции по поверке повторяют не менее чем через 30 мин непрерывной работы весов.

При эюм относительнм погрешность, рассчитаннalя по формуле (5), не доJDкна превышать пределов

допускаемьж значений, указанньD( экспд/атационньD( документах.

Значение Рo'о,, кг определяется по формуле:
Р,",= IIJIП,L,

где НJIП - значение наибольшей линейной плотности, кг/м;
Z - длинна ГТIУ весов, м.

7.4.3 Определение погрешности нагружешного СИ

7.4.3.2 Определенпе погрешцости СИ с применевием гшрь.
Определение погрешности СИ проводят однократным измерением массы,

воспроизводItмой коЕгрольными нагрузмми (эталонньпrи гирями), для трех значений линейной
плотности танспортируемого маториirла, для измерения которого предназначено поверяемое Си,
близких к наибольшему, наименьшему и среднему значениJIм.



При остановленном конвейере на раму ГПУ поверяемого СИ устанавливают гири для
воспроизведения значения линейной плотности материlца, находящегося на одном моlре

дrины гпу поверяемого си в единицу времени. масса гирь должна быть подобрана так, чтобы
воспроизводить не менее трех значений линейной плотности материала блиЗКИе К ЗНаченияМ

Рпiп,0,5'Р"."х И Р.ох,
При выполнении операции должно быть использовано не менее тех значений нагрузок

(Р). Значения выбранньтх нагрузок должяы вкJIючать ь себя Рпiп,0,5,Р",- и Рл",. ЗНаЧеНlиЯ P.in
Il Рпо опр€,щ€JIяются по формулам З и 4.

Для каlццой нагрузки, установленной на ГПУ поверяемого СИ выполняют операции,

приведенЕые далее.
7.4.З.2.1 Продолжительность измерений должно быть не менее б мин}т или близким к

расчетному значению (в зависимости от воспроизводимой (имитируемой) линейнОй ПЛОТНОСТИ),

определяемому по формуле; т>#, (6)

це Х- значение массы гирь, имитирующих линеЙную плотность, кг;

Р,- имитируемое значение линейной плотности, кг/м;
И - скорость двюкениJI ltонвейера, м/с, принимается равным среднему значению

сюростп за период проведения поверки.

,Щействительное значение времени (Т) измерений опрдеJIяют с помощью секундомера.
7.4.З.2.2 Включить транспортер и дождаться стабилизации ею скорости движения. При

наличии у поверяемою СИ устройства регистрации данных, вкJIючают секундомер и одновременно

записывrlют показания поверяемою СИ.
7.4.З.2.З По истечении времени измерений остановить транспортер поверяемою СИ и

секундомер. Зафиксировать показания поверяемою СИ и секундомера.
7 .4.3.2.4 Рассчитать значение массы материала, прошедшею через fТ[У поверяемою СИ по

формуле: м:м*_м", (7)

це Мк- показания поверяемог0 СИ в конечныЙ момеЕт времени (7.4.3.2.3), кг;
Мн - покозания поверяемою СИ в начальныЙ момент времени (7.4.З.2.2), кг.

7.4.3.2.5 Рассчитать действительное значение массы Мд, воспроизведенное
(сымитированное) гирями, определяется по формуле:м'+, (s)

где, Mi - масса гирь, установленных на fТУ поверяемого СИ, кг;

7- действительное значение времени работы конвейера под наФузкой, с;

И- скорость транспортера (конвейера), м/с;

Z - длинна транспортера ПIУ СИ, м.

Определение значения скорости И выполняется при проведении пуско-нмадочных работ.
На месте установки датчим скорости (на натяжном, головном или хвостовом баРабаНе ЛеНТЫ

конвейера или роторе мла шнем) ставится метм для созданиJl электромагнитногО иМПУЛЬСа.

Замеряется длинна ленты конвейера или опредеJиется количество лопастей (винтов) ШНеКа.

Определяется время, за которое конвейер делает полный оборот (перемещение ленты или

количество оборотов вала шнека равное колшIеству лопастей). Определяется кОЛИЧеСТВО

электромагнитньrх имrryльсов за один оборот ленты конвейера пли перемещение мла шнека.

Значение Ии количество импульсов вводится в контоллер.
7.4.3.2.6Рассчптать относитель* пот"rfi::ffлзмерений поверяемою СИ по формуле:

о=,"й".tо0% (9)

Значенпе ý не доrпtно превышать пределов допускаемой относительной пОГРеШНОСТИ

поверяемою СИ.
7.4.З.2.7 Повгорить операции по 7,4,3,2.1 - 7.4.З.2.6 для каждою выбранного значения

линейной плотности. Операции по 7.4.З.2.1 _ 7.4.З.2.6 поrгоряют не менее чем через 30 мин
непррывной работы весов.



8. Оформление результатов поверки

Результаты измерений, полученные при поверке, заноаятся в протокол произвольной

формы.
Положrтгельные результаты первичной и периодической поверок СИ оформляют в

соответствии с действующим законодательством, в том числе нанеся оттиск поверительного клейма
в месте, предусмотенном эксплуатационными докумеЕтами и, по желанию потребителя, вьцачей
свидетельства о поверке.

При отрицательньD( результатах поверки СИ, находящиеся в эксплуатации и после ремонта,
к применению не доrryскают, а оттиски поверительньж клейм гасяц и вьцают извещения о
непригодности с указанием причин.



Прилоrкение А
Порядок определения длишы весов L.

На рисунке l приведева схема конвейерньIх весов.

Рисунок l. Схема конвейерных весов. l - роликоопоры зоны весов;
2 - роликоопоры расположенные на бшIке весов.

l - роликоопоры зоны весов устанавJIиваются по одной до и после конвейерньтх

2 - роликоопоры расположенные на бмке весов, в зависимости от конструкции от

i

весов;

l до б шryк.

.Щлинна ГПУ весов опредеJuIется по формуле

_ д+в+с+DL=T где,

А и D - расстояние между роликоопllьlи зоны весов, измеренное с двух стороЕ;

В и С - расстояпие мещцу крайними роликоопорами, расположенными на балке весов,
измеренное с двух сторон.

в

l)

7

2ll 2

А

в

с
D

sum

weigh Lёnglh


