
утвЕрrкдАк)
РуководЕтеJtь ГlШ СИ

вм. ЛЕ- Мсцде.JrсеsrD

Е.П. Хrцов

в D шоля 2014 п

Машины испыгательные МГА-50М-авго п МГА-500М-авто

МЕТОДКАПОВЕРКИ

мп 2з01_269_20l4

Руководште.ль лебораторsц гос}т!ловов
в обласrt взмерешвЁ мtосц п cf,Jlн

ПЦ СИ ФryП <ВНИИМ пм. Д.!L МсЕдGJr€€rD,

-&Ц_"ф,Осfрвввой
РуководtгсJtь отдGJra гсомgaрЕчссrgl ЕtмGрешf
ГЦП СИ ФПУП (.BНИИМ Еь ЛIL МепдеJrсевD)

В. Ч€кврдs



Настоящая методика поверки распространяется на машины испытательные
МГА-50М-авто и МГА-500М-авто производства ООО кЗИПО> (г. Армавир) и устанавливает
методику их первичной и периодической поверок.

Интервал между поверкап,rи - l год.

1 Операчии и средства поверки
При проведении поверки должны бьrгь выполнены следующие операции, укtванные в

таблице l.
Таблица 1

2 Условия поверки и подготовка к ней
2.1 Операции по всем пунктtlпl настоящей методики проводить при нормальньD(

климатических условиях испытаний по ГОСТ 15150-69.
2.2 Щля Еадежного выравнивания температуры эт.lлонньгх средств измерениЙ и окру-

жающего воздуха, средства измерений должны быть доставлены на место поверки не менее,
чем за 5 часов до ее начала.

2.3 Перед проведением измерений эталонный динамометр нагрузить три pff}a макси-
мапьной нагрузкой. Прололжительность каждого предварительного нагружения должна со-

cTaBJuITb от 1 минуты до 1,5 минуг.

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

- соответствие требованиям Руководства по эксплуатации (РЭ);

- отсутствие механических деформачий и сколов;

- сохранность лакокрасочньIх покрытий ;

- нi}личие и сохранность всех надписей маркировки в соответствии с РЭ.

3.2 Опробование
При опробовании проверять правильность прохождения теста при вкJIючении.

Наименование операции
Номер пункта

методики
повеDки

Основные средства поверки и их
нормативно-технические характеристики

Внешний осмотD 3.1

опробование з.2
Подтверждение соответствия
программного обеспечения

J.J

Определение допускаемой отно-
сительной погрешности измере-
ний силы

з.4

,Щинамометры сжатия 2-го разряда по
ГОСТ Р 8.663-2009, пределы допускаемых
значений доверительньD( грЕtниц относи-
тельной погрешности Е: 0,45 Уо

Определение диапzвона и абсо-
лютной погрешности измерений
перемещений подвижной травер-
сы

3.5

Мера длины штриховzul тип IV пс
гост 12069-90

Определение диапазона и отно-
сительной погрешности измере-
ний перемещений поршня ГА

з.6

Индикатор часового типа ИЧ-10 класс точ-
ности 0 с ценой деления 0,0l мм; индика-
тор часового типа ИЧ-50 кJIасс точности 1

с ценой деления 0.0l мм
Определение диапазона и отно-
сительной погрешности регули-
рования скоростей перемещений
подвижной траверсы

з.7

Мера длины штриховtul тип IV по
ГОСТ 120б9-90; секундомер механический
СОСпр кJIасс точности 2 с ценой деления
шкалы 0,2 с



3.3 Подтверждение соответствия прогрaммного обеспечения
Открыть в меню кСправка>) в рtвделе <О программе>, на экране отобразиться версия

програIuмного обеспечения (далее - ПО).
Номер версии ПО должен бьrгь не ниже, укшанного в описЕlнии типа.
Машина, не удовлетворяющzul требованиям п. 3.1 - 3.3 настоящей методики, не подле_

жит поверке до устранения неисправностей или несоответствий.
3.4 Определение относительной погрешности измерений силы
Определение относительной погрешности измерений силы проводить для каждого дат-

чика больших и малых сил.
,Щля определения погрешности измерений силы растяжения и сжатия, необходимо ис-

пользовать приспособление для поверки машины рис. l.

Рисунок 1

Установить приспособление для поверки с динамометром в рабочий }часток машины,
нагрузить динtlмометр тремя рядами сил растяжениrI и сжатия с возрастчlющими и убывающи-
ми значениями.

Зарегистрировать соответствующие покtlзtlния динilп,lометр& Х t, Xz, Хз.
Каждый ряд нагружения должен содержать не менее восьми сryпеней, по возможности,

равномерно распределенньD( по диtш&lону измерений.
Слелует соблюдать временной интервал не менее 3-х минуг между последовательными

рядzlми нагрузки.
После полного рtц}гружения динчlмометра следует регистрировать нулевые показания

машины после ожидtlния в течение, по крайней мере, 30 секунл.
Результаты измерений занести в протокол.

Для каждой ступени нагружения погрешность рассчитывать по формуле:

,E_X",-Xu.100oz
Хd 

/о

где Х d -показаниядинslп,{ометра;
Х ", - пока:}ания мilшины.

Погрешность при каждом измерении не должна превышать+2О/о.



3.5 Определение диапtвона и абсолютной погрешности измерений перемещений под-
вижной траверсы.

Определение абсолютной погрешности измерений перемещений подвижной траверсы
проводить не менее чем в пяти равномерно распределенньIх точкzж диапазона измерений при
помощи меры длины пrгриховой тип IV (далее - мера штриховая).

Установить подвижную траверсу в начальное положение. Обнулить покil}ания переме-
щения подвиясrоЙ траверсы (значение L) в окне прогрllммного комплекса и отметить положе-
ние подвижной траверсы при помощи риски (начальная риска) на нижней колонне нагружаю-
щего устройства.

Задавая перемещение подвижной траверсы от начального положения до поверяемой
точки, снять показания машины (Lr) и отметить положение подвижной траверсы с помощью
риски на нижней колонне нагружЕlющего устройства.

Измерить расстояние от начаJIьной риски до риски соответствующей каждой поверяе-
мой точке с помощью меры штриховой (Z2).

Вычислить абсолютную погрешность измерений перемещений подвижной траверсы в
каждой поверяемой точке по формуле (2)

/L: Ln- Lб Q)
Машина считается выдержавшей поверку, если абсолютная погрешность измерений

перемещений подвижной траверсы не превышает * 0,3 мм.
3.6 Определение диап€вона и относительной погрешности измерений перемещений

поршня ГА.
Определение диапtвона и относительной погрешности измерений перемещений порш-

ня ГА проводить для съёмного индуктивного датчика линейньD( перемещений (лалее 
- 

дат-
чика).

Относительную погрешность измерений перемещений поршня ГА определить в точк€lх

диапазона измерений + 1; * 5; + 8 при помощи индикатора часового типа ИЧ-10, в точках диа-
пазона измерений + 10; + 201'+ 30; + 40; * 50 мм при помощи индикатора часового типа ИЧ-
50.

Место установки
измерительного
стержня индика-
тора

дJlя
крепления што-
ка датчика

Рисунок 2 - СпециЕшьное приспособлеЕие для поверки
индуктивного датчика линейньrх перемещений

,,Щатчик закрепленный на магнитном основании установить на монтaжном столе. Вьг
двинугь на половину длины шток датчика.

В штативе зафиксировать индикатор таким образом, чтобы измерительный стержень
индикатора бьш параллелен поверхности монтажного стола.

В специальном приспособлении (см. рисунок 2) с олной стороны закрепить шток дат-
чика, с лругой стороны соосно штоку зафиксировать измерительный стержень индикатора.
При этом стрелка индикатора должна находилась в значении <0>.

Обнулить показания перемещения штока (значение D) в окне прогрtlммного комплекса
и принять дzlнную точку за начальное положение.

Вращая винт специапьного приспособления таким образом, .rгобы шток дагшка пере-
мещался в сторону индикаторц задавать перемещение штока до поверяемой точки в диtшазоне



от 0 до + 50 мм. В каждой поверяемой точке снять покiLзания машины (Dr) и отсчет по инди-
катору (Dз).

Установить шток датчика в начальное положение. Измерительный стержень индикато-

ра зафиксировать таким образом, чтобы стрелка индикатора находилась в значении соответст-
вующем верхнему пределу диапЕ}зона измерений индикатора. Обнулить показания перемеще-
ния штока в окне прогрtlммного комплекса.

Вращая винт специапьного приспособления таким образом, .rтобы шток датчика пере-
мещался от индикатор4 задавать перемещение штока до поверяемой точки в диапазоне от 0 до
минус 50 мм. В каждой поверяемой точке снять показания машины (Dr) п отсчет по индикато-

ру (Dr.
Вычислить относительную погрешность измерений перемещений поршня ГА в каждой

поверяемой точке по формуле (3)

uo :lD,|- ou.100 
%

Dd

Машина считается вьцержавшей поверку, если относительнzul
перемещений поршня ГА не превышает +2О/о.

З.7 Определение диапазона и относительной погрешности реryлирования скоростеЙ пе-

ремещений подвижной траверсы.
Определение диапЕвона и относительной погрешности регулирования скоростеЙ пере-

мещений подвижной траверсы проводить не менее чем в трех pEIBHoMepHo распределенньIх
точках в диапtвоне от 0,5 до 3,5 мм/с вкл. и не менее чем в трех точках в диапазоне св. 3,5 ДО

15 мм/с при помощи секундомера механического (далее - секундомер) и меры штриховоЙ.

Установить подвижную траверсу в начшIьное положение. Отметить положение пОД-

вижной траверсы при помощи риски (начальная риска) на нижней колонне нагружающего

устройства.
Задавая скорость перемещения подвижной траверсы (Иr) от начu}льного положенИЯ В

сторону пассивного захвата в окне прогрtlммного комплекса машины, остановить подвижную
траверсу через время /з:30 с и отметить положение подвижной траверсы с помощью риски на

нижней колонне нагружающего устройства.
Измерить расстояние от начальной риски до риски соответствующеЙ каждоЙ поВеряе-

мой точке с помощью меры штриховой (,Sз).

Вьrчислить относительную погрешность регулирования скоростей перемещениЙ ПОД-

вижной траверсы в каждой поверяемой точке по формуле (4)
V _V.

БV: ' ".100%Vd , (4)

rде Vo_ действительное зЕачение скорости, мм/с, pu.."rruirнoe по формуле (5)
s,т, _ Оуо-Б

Машина считается вьцержавшей поверку, если
вания скоростей перемещений подвижной траверсы не
3,5 мм/с вкJI. и + 5 Уо в диапzвоне св. 3,5 до 15 мм/с.

4 Оформление результатов поверки
4.1 в слrIае положительных результатов поверки мilшина признается годной к

эксплуатации и на нее вьцается свидетельство о поверке. Форма свидетельства о поверке

приведена в приложении 1 ПР 50.2.006-94.
4.2В случае отрицательных результатов поверки машина признается не годной, Ее

допускается к эксплуатации и на нее вьцается извещение о непригодности, форма которого

приведена в приложе:яии2 ПР 50.2.006-94.

(з)

погрешность измерений

(5)

относительная погрешность реryлиро-
превышает + б О/о в диапазоне от 0,5 до


