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Настоящая методика поверки распространяется на машины испытательные

универсальные серий Inspekt, Inspekt Table blue, Inspekt Table, tnspekt Н, Inspekt Н-F,
изготовленные <Hegewald&Peschke МеВ чпd Pruftechnik GmbH>, Германия и устtlнtlвлиВаот
методику первичной и периодической поверки.

Интерва.п между поверкtlми - l год.

1. Операчии поверки

При проведении поверки должны выполняться операции, указанные в таблице l.
Таблица l

2. Средства поверки

При проведении поверки должны применяться образчовые средства измерениЙ и
вспомогательные средства поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2

.щопускается применять другие средства поверки, обеспечивающие определение

метрологических характеристик с точностью, удовлетворяющей требованиям настоящей
методики поверки.

средства измерений, применяемые при поверке должны быть поверены и иметь

действующие свидетельства.

Ns
пlп Наименование операций

Nч пункта
докр{ента
по поверке

Обязательность проведения
операции при :

первичная пеDиодическая

l Внешний осмотр, проверка маркировки
и комплектности

7.1 да да

2 Опробование
,7.2

да да

J Определение основной относительной
погрешности измерений силы

7.з.1 да да

4 Определение основной относительной
погрешности измерений перемещения
подвижной траверсы

7.з.2 да да

5 Определение основной относительной
погрешности задания скорости
пеDемешения подвижной траверсы

7.з.з да да

6 Определение основной относительной
погрешности измерений деформации
образца

,7.з.4
да да

}lъ
лlп

JtlЪ пlъкта
документа по
поверке

Наименование образцовьIх средств измерений или вспомогательньD(
средств поверки и их основные метрологические и технические

харtжтеристики
l 7.з.| ,Щинаrrлометры 2-го разряда по ГОСТ Р 8.6б3-2009, ПГ + 0,12 %

2 7.з.2 Системы лазерные измерительные XL-80, (0-80) м, ПГ (+ 0,5 L) мкм, где

L - измеряемое перемещение в м, номер в госреестре Ns 35362-13

_, 7.з.з Секунломер механический по ТУ 25-1819.002I-90, диапазон (0-60)с, (0-

60)мин., с ценой деления 0,2с,с погрешностью не более +0,2О/о.

4 7.з.4 Системы лrверные измерительные XL-80, (0 - 80) м, ПГ (* 0,5 L) мкм,
где L - измеряемое перемещение в м, номер в госреестре ]ф 35362-13
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3. Требования к квалпфикации поверителей
К проведению поверки допускаются лица, изr{ившие экспJryатационные докУI!{енТы,

имеющие достаточные знания и опыт работы с машинtlми универсальными испытательными.

4. Требования безопасности
4.1. Перед проведением поверки следует изr{ить техническое описание и инструкцию по

эксплуатациинаповеряемое средство измерения и приборы, применяемые при поВеРКе.

4.2. К поверке допусКаютсЯ лица, прошедшие инструктЕDк по технике безопасности при работе
на электроустановках.
4.3. При выполнении операций поверки выполнять требовшrия руководства по эксплуатации к
безопасности при проведении работ.
4.4. Перел проведением поверки поверяемое средство измерений и приборы, уIаствующие в

поверке, должны быть заземлены (ГОСТ 12.1.030).

5. Условия проведения поверки
При проведении поверки должны соблюдаться следующие нормальные услоВия

измерений:
- температура окружtlющей среды,"С 20 t 5;

- относительншI влulжность воздуха,9/о не более 70.

б. Подготовка к поверке
Перед проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовиТелЬные

работы:
- вьцержать машину универсальную испьпательную и средства поверки в условиях по п 5.

не менее 4 часов.
- включить питание мaшины и компьютера, и дать им прогреться в течение 30 минуг лля

стабилизации работы электронньD( схем.

7. Проведение поверкп
7.1. Внешний осмотр

При внешнем осмотре должно бьrгь установлено соответствие машин испытательньD(

универсальньIх следующим требовшrипл :

- наJIиlме маркирвки (нашr,tенование иJIи товарньй знак фирмы-изготовитеJIя,ТуIПи завоДской

номер);
- комплектность, KoTopuUI доJDкна соответствоватъ руководству по экспJryатЕulии;

- отсуrствие мехtlниtlеских повреждений и коррозии на поверхностл( издеJIия, ыIиrIюпце на

работу мtшIины;
- токопроводлIц.Iе кабели не доJDкны иметь механиtIеских повреждений элекгроизоляIии.

Если перечисленные требования не выполняются, машину признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не производяг.

7.2. Опробование
7.2.|. При опробов.lнии должно бьrгь установлено соответствие машины универсальной

испьшательной следующим требовilниям :

- обеспечениенагружaющимустройствомравномерногоприложениясилы;
- автоматическое откJIючение механизма передвижения подвижнОЙ ТРаВеРСЫ В

крайних положениях;
- безотказная работа кнопки аварийного откJIючения мtlшины.
7.2.2. ПодбиратЬ опорЫ И переходники, обеспечивчlющие надёжную ycTtlнoBкy

этtlлонного динtlп{ометра.
7.2.з. Установить этЕlлонный динамометр в рабочее пространство мчlшины и произвести

предварительное нагружение динtlмометра.
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7.2.4. отсчетные устройства эталонного динап{ометра и машины устанавливtlют в

нулевое или принятое за нулевое положение.
7.2.5. Нагрузить динtlмометр силой Р"о* , равной значению наибольшего предела

измерений динaмометр а или силоизмеритеJuI машины (если последний меньШе).

7.2.6. Вьцержать динамоМетр под действием силы, равной Рццц, В течение 5-ти минуг
или осуществлить нагружение динaмометра до Рцц три раза.

7.2.,7. После разгрузки отсчетные устройства эталонного динaмометра и

силоизмеритеJIя машины вновь устанавливают в нулевое положение.
7.2.8. Идентификация пО <LabМasten осуществJIяется при заIryске приложения

<DataBaseManager> при этом на экрЕlн выводится наименование и номер версии По. Номер

версии программного обеспечения должен быть не ниже, указанного в таблице 3:

Таблица 3

Идентификационное нiмменование программного обеспечения LabMaster

Номер версии (идентификационньй номер ПО), не ниже 2.0

7.3. Опрелеление метрологических характерпстик
7.3.1 Определение основной относительной погрешности измерениЙ силы

7.3.1.1 Провести ряд нагружений, содержащий не менее пяти ступенеЙо ptlBнoмepнo

распредеЛенньtХ по всемУ диапазонУ измерениЙ силы испьпываемой машины, вкJIючая верхний
и нижний пределы измерений машины. На каждой ступени произвести отсчёт по

силоизмерительному устройству машины (р1) при достижении требуемой силы по пок!вtlниям
этttлонного динzlмометра (Р6). При невозможности произвести испытания по всем диапазонzlп,f

измерений силоизмерительного устройства машины с помощью одного эталонного

динамометра, следует использовать другие этilлонные динtlп,tометры, диапЕвон измерениЙ силы
которых обеспечит проверку машины по всем диапазонtlм измерений силоизмерительного

устройства машины. Операцию повторить три раза. Аналогичные операции провести В

направлении сжатия.
'7.3.1.2. Основную относительную погрешность измерениЙ силы определить по

формуле:

Pi- Рс
бi:-- 100о% , где

Рс
Бi i- ая основнtц относительнtul погрешность измеренпй спльl,Yо;
Pi i-oe значение силы по силоизмерительному устройству мапшны, кН;
Ра i-oe значение силы по образчовому динzlп,tометру, кН.

Основная относительн{u погрешность измерений силы не должна превышать значениЙ,

укtванных в Приложении.
Если требование п.7.З.1.2 не выполняется, матпину признtlют непригодlоЙ к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

7.3.2. Определенпе основной относительной погрешностп измерений перемещения
подвижЕой траверсы

7.3.2.| Установить оптические элементы системы лtверной измерительной на захваты

машины испытательной. Провести ряд измерений в нrшравлении перемещения траверсы,

соответствующем растяжению, содержаrций не менее пяти ступеней, ptlBнoмepнo

распределенньrх по всему диапазону измерений машины. На кахдой ступени произвести отсчёт

показаний перемещения мtlшины (L) при достижении установленного значения перемещения

по образцовому датчику перемещений (Lr). Операцию повторить три рва. Ана.ltогичные

операции провести в направлении, соответствующем сжатию.
7.3.2.2 ОсновнуЮ относитеЛьнуЮ погрешность измерений перемещения подвиrrсrой

траверсы определить по формуле:
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Li- L,
Бi:- 100оlо, где

Lэ
Бi i_ ая ocHoBHtuI относительнzuI погрешность измерений перемещения

подвижной траверсы, 0/о 
;

Li i-oe значение покtваний перемещения машины, мм;
L, i-oe значение перемещения по образчовому датчику перемещения, мм.

Основная относительнzuI погрешность измерений перемещения подвижноЙ траверсы не

должна превышать значений, указанньгх в Приложении.
Если требование п.7.З.2.2 не выполняется, мапIину признtlют непригодноЙ к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

7.3,3. Опрелеление основной относительной погрешности задашия скорости перемещения
подвижной траверсы

7.З.З.l С помощью электронного блока управления машины установить близкое к
минимtlльному, значение скорости перемещения подвижной траверсы. Задать величинУ

перемещения подвижной траверсы, тчtким образом, чтобы время перемещения траверсы при

установленном значении скорости, состilвJIяло около 60 с. Провести измерения дJIя направления

перемещения траверсы, соответствующего растяжению. Ддя этого обнулить значение

перемещения траверсы в меню прикJIадной програллмы на ПК, переместить поДВикнУЮ
траверсу в направлении, соответствующем сжатию, в течение 10 с. При этом значение
перемещения траверсы на экране ПК булет иметь знак ((минус>. Начать перемещать траверсу в

направлении растяжения. Когда перемещение траверсы достигнет нулевого значения, вкJIюIмть
отсчёт по секундомеру. Выключить секундомер при достижении траверсоЙ заданного значения
перемещения. Операчии повторить NIя установленного значения скорости, близкого к
максимаJIьному. Аналогичные операции провести для направления перемещения траверсы,

соответствующего сжатию.
7.З.З.2 Вьтчислить расчетное значение скорости перемещения подвижноЙ траверсы по

формуле:

V1 - Ьое расчетное значение скорости подвижной траверсы, мм/мин;
Li - i-oe перемещение траверсы, заданное мtlшине, мм;
/; - i-oe время перемещения траверсы, измеренное при помощи секундомера,

мин.
7.3.З.З Основную относительную погрешность задания скорости перемещения

подвижной траверсы определить по формуле:
V_V

6,. = -:r----:_.|0096, rде"' V,

бп, - i-ая основнчIя относIlтельнzш погрешность задания скорости перемеЩения

подвижноЙ траверсы, %о;

Vu, - i-36;^ скорость перемещения подвижноЙ траверсы, задrlнн€UI маIIrине,

мм/мин.
основнм относительнаJI погрешность задания скорости перемещения подвижной

траверсы не должна превышать значений, указанньIх в Приложении.
Если требование п.7.3.3.3 не выполняется, мапrину признtlют

применению, даlrьнейшие операции поверки не производят.

V,: L,rде

непригодrой к
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7З.4. ОпрелеJrеЕпе основпоfi отfiоспгсльЕоf, погрцrвщтч Е]rмGрGпrЁ д€формrцпrt обрrзцa
7л3.4.1 Определение осtlовЕой относ!{теJьяой Еогрешrости язмереЕпй дрдоJьfiой

дефрмацвtl образца для KorгatкTllbD( дагшков деформацпr. УстаЕовить аптвеские элемеt{ты

системы лазФЕой измеритеJIьЕой и щуIы дегчнка деформацпtr на фразец, зажатьfr в за\ватах
мЕlшинц Еспцтательной. В соотвgгствии с р}товодством trо эксплуавцrrп првести pal
измереtшй, содерхащий ве мене9 десяти сryrlеtlей, pa8вor4epЕo распределеЕЕых по всему
диапаюry ,змереЕий маlшrы. Ь каждой ступеЕх прввести отсчег показаЕЕй дат!пiка
прдоrьЕой дефрма.ции маlшЕы (Li) цри достrDкеllЕЕ устаIIоЕJIеЕною перемецеrlllя по
угsлоtrвой сrgт€ме (l.). Операшо повторштъ три раrа

Опрдолеше основвой отЕосЕIелъЕой погр€шностЕ гjмерехиfi прдольноЁ деформацяи
образча лrrя бескоЕtакrньц датшов деформацrrп, Устацови:ь оптп*Iеск!е злемеЕIы сЁстемы
лазервоЙ угшrовноЙ ва образеч, зажатьЙ в захватах маtIIЕЕы пспыгатеlьЕоЙ. Рядом, с

установле!tЕыми оптическкмl' элсмеЕгalмц системы лазервой, устаЕовить спецп8Jьные
светоотражаюIщ,lс элемеIlты даЕIика бескоЕгакгЕой деформации. В соотвФстsии с

руководством по эксплуатаIцr! провестtr ряJl измеревий, содержащий не меЕее десяти gтупеЕей,

равномерпо рiлсцределсЕяьIх по всему д!апазопу изпrерей машиЕы. На каr(дой ступенIl
призвестп отсчет показаний датш(а прдо,тьаой лформя,rrя rrашины (L;) прЕ достижевиIi
устzlновJIеЕЕою пер€меtденllя по этiшоIiяой системе (Ь). Операщtrо повторrrь трЕ раза.

7.З.4.2. Основяую относriтелы+.tо погреtшость Й'зм€реЕкй дфорцашц образца
олределшть по формуле:

ь-ь
Бi =-,l00%, где

L
бi - i- ая основпм отяосrlтельЕа, погреtllЕостъ Езмер€пиf, деформаш{Е oбрезцз,

о/о

Li - i-oe зrrачешlе покаицd перемещешя датчхка дформ8цIш маtппвы, мм
L. - i-oe значеlпе пермещевt{я по ?тllлошой системе лазеряой цз!rерцтсJIьной,

мм.
ОсЕовЕая отЕосrгельllая погрешность измеревЕй деформации образца яе должЕа

превышатъ зЕачеяий, указаýtIьц в ПрцлФкеЕIrи.
Если требование L '7.З.4.2 Ес вцполвяются, маш!tау признают ЕепрЕгодной к

прrмеЕе}rию, даJъIrейшие оперffиtt поверк! вс процзводIт.
ПрLuе,!аl!uе: Ec,lu чспыDаrлaльн(8 маurм! не оборllоеа а dоrпчuкаlrч dефорхацttu опреdеrcнuе

(жлловной опtноа!rпе7ьной по2речtносйч tацеIЕнй йфорхоцuч образца не аровоOuплсr.

ОформJtсЕrlе результ!тов повсрк!
8.1. Рвудьтsты поверrи формляlогся цротоколоii, составлеЕаым в sиде сводной

табллцы резуrьтатов поверки по кахдому пункгу раздела 7 Еастоящей мfiо.щкr воаерки ý

указаЕйем ЕредеJIьньiх числовьD( зЕачеЕиfi результатов измереяиf, и [tх оцеttки по срaввеЕию с
прлъявлепuыrrи трбованиmли.

8.2. При положгrе,шшп< резу.]ътатах поверкв мщtIцца призваsтся црито.шrой к
примевецrю п выдаfl!я свl,tдетельство о поверке установrrепяой формы.

8.]. При отицате"тьЕых рсзуrть]аЕх повсркr мдцпtlа прхзвается Еепригодцой к
прllшенеttию Е выдаётся извецепие о непрIrкrдностп усгаliовлевноf, фр!,Gl с указанием
ОСНОВЕЫХ ПРЕIIИП.

Нач. лаборатории ГЩИ СИ
ООО <Автопрогресс-М> Саморrтов А. А.
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Таблица 5

Модель датчика
деформации

.Щиапазон измерений леформации
образца, мм

Пределы допускаемой
относительной погрешности

измерений деформации образца,
%

мFА-2 2 (з" * 0,5

мFА-25 25 * 0,5

MFQ, MFQ-H,MFQ-
2.мFо-А

4 (6") + 0,5

MFL300-B 300 t 0,5 (l'
MFN -А 500 t 0,5 (1'

мFЕ 910 910 +2,I
мFх-500 500 + 0,5 (1'

мFх-200 200 * 0,5 (1'

SSI-MaBstab l000 (l750" t 0,5 (1'

ST-12 12 +l
westaster t 5 (+ l0;25;30; 50" *l
мт-12 |2 *1
мт-25 25 *1
LIMESS Video Shot-
50

1000 +l

рмА *10 +1

- по запросу закшчика;


