
совАно
директора,

центра

Абрамов

января 2024 г,

мп Апм 66-2з

<ГСИ. Маlrтины испытательные СМАРТЕсТ STU.
Методика поверки)

г. Москва
2о24 г.



мп Апм 66-2з

1 Общпе положенпя
Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки машин испытательньD(

СМАРТЕСТ STU (лалее - машины), производства ООО <Интелтест>, г. Москва, и устанавJIиВает
методику ее первичпой и периодической поверки.

1.1 В результате поверки должны быгь подтверхqцены следующие метрологи.Iеские
характеристики .

Таблица l -М логические стики

Таблица 2 - М огические истики

Таблица 3 - М огические х стики

2

Пределы доrryскаемой относительной
погрешности измерении спльl, Yо

Модификация *.Щиапазон измереЕия
силы, кН

+1от 0,0001 до 0,5смАртЕст STU 005
смАртЕст STU 1l0 от 0,0001 до 20
смАртЕст STU 115 от 0,000l до 10

t0,5смАртЕст STU 5l0 от 0,0001 до 50
t0,5смАртЕст STU l0l0 от 0,002 до 100
+ 1смАртЕст STU 1020 от 0,002 до l00
+ lсмАртЕст sTU 2020 от 0,002 до 200

t0,5от 0,002 до 300смАртЕст STU 30l0
* Минимальные и максимаJIьные возможные значения, в зависимости от типа устаноМеННЫХ датЧИКОВ

си,lIы. Значение диапщона измерения сиJIы указано в индивид/альн ых паспортах на машины.

Модификации *.Щиапазон

измерений
перемещения
подвижной

таверсы, мм

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности

измерений
перемещениJl

подвижной таверсы в

диапaвоне от 0 до 10

мм вкJIюч., мм

Прделы допускаемой
относительной

погрешности измерений
перемещения подвижной
траверсы в диапазопе св.

l0 мм до значения
максимального

перемещения, О/о

смАртЕст STU 005 0_900 t0,05 +1

смАртЕст STU l l0 0 _ 1500 +0,02 t0,5
смАртЕст STU l l5 0 - 1500 +0,02 t0,5
смАртЕст STU 5l0 0 - 2000 t0,02 t0,5
смАртЕст STU l0l0 0_ 1200 t0,02 t0,5
смАртЕст STU 1020 0 - 4000 t0,05 +1

смАртЕст STU 2020 0 _ 4000 +0,05 + 1

смАртЕст STU 30l0 0 _ 1500 t0,02 t0,5
* Минимально и максиммьно возможные значения. Значения метрологически значимых диапаЗОНОВ
измерений перемещения подвижной ,граверсы указalны в и}цивидуальных паспортах на машины.

Значение
+.I[иапазон измерений продольньж перемещений (леформачий), мм от 0,01 до 1000
*,Щиапазон измерений поперечных перемещений (леформачий), мм от 0,01 до 25

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений продольньж и
поперечньгх перемещения (деформачии) в диапазоне от 0,01 мм до 0,125
мм вкJIюч., мм

t0,00l

t0,5
10,5

Наименование характеристики



Наименование характеристики Значение
Пределы допускаемой относительной погрешности измерний
продольньD( и поперечЕьIх перемещения (леформачии) в ди{шазоне св.
0,125 мм до наибольшего предела измерений, О%

+ l

t Минима.лIьно и максимiUIьно возможные значения в зависимости от типа датчиков деформации. Значения

диапазонов измерений перемещений (деформаций) указаны в индивидуaцьных пасп

мп Апм бб-23

1.2 Мапrины до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпJIяр мalшины.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпJlяр мalшины> нarходящеЙся в

эксплуатации, через межповерочные интервilлы.
1.5 Вьшолнение всех требований настоящей методики обеспе,Iивает прослеживаемость

поверяемого средства измерений к след}тощим государственным первичным этIшонам:
- ГЭТ32_2011 - ГПЭ единицы силы в соответствии с государственноЙ поверочноЙ

схемой для средств измерний силы, уrвер>lценной Приказом Федерального aгентства по
техническому регулированию и метрологии Nэ 2498 от <<22>> октября 2019 г.;

- ГЭТ2-2О21 - ГПЭ единицы д'lины - метра в соответствии с государственной
поверочноЙ схемоЙ дJIя средств измерений длины в диапазоне от 1,10-9до 100 м и длин волн в

диlшазоне от 0,2 до 50 мкм, 1твержденной Приказом Федера;rьного rгентства по техничеСКОМУ

реryлировiшию и метрологии Nч 2840 от к29> лекабря 2018 г.
1.6 В методике поверки рe:rлизовrrн следующий метод передачи единиц: метод прямых

измерений.
1.7 При проведении поверки по письменному заявлеIlию владельца СИ допускается

поверка отдельных измерительньD( каналов: измерений силы, измерений перемещений
подвижной траверсы, измерений продольных перемещений (леформачий), измерний
поперечньн перемещений (леформачий) для меньшего числа измеряемых велиIшн с
обязательным }тванием информации об объеме проведенной поверки.

2 Перечепь операцпй поверки средств измерений
Щля поверки машин должны быть выпо.пrены операции, уке}анные в таблице 4.

Таблица 4 - оп и пове ки
обязательность вьшолнения

операции поверки при
периодической

поверке

Номер разлела (пlнкга)
методики поверки, в

соответствии с
которьш вьшолпяется

операция поверки

Наименование операции поверки

первичной
поверке

1осмотр средстваВнешний
измерений

Да Да

Подготовка к поверке и
опробование средства измерений

Да

9Проверка программного
обеспечения средства измерений

!а .Ща

10
Определение метрологических
характеристик

l0.1
Определение диiшазона и
относительной погрешности
измерепий силы

Да .Ща

Да 10.2

Определение
погрешности
перемещений
трalверсы

диalпазона и
измерений
подвижной Да

.)

на машины.

8Да
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3 Требования к условпям проведения поверкп
При проведении поверки должны соблюдаться, следуюпше условия измерений:
- температ}ра окружающей среды, ОС от +15 до +35;
- относительнtш влажность возд}ха,7о, не более 80.

4 Требовапия к специалистам, осуществляющим поверIý/
К проведению поверки допуск:lются специzUIисты организации, аккредитованной в

соответствиИ с зtlконодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе zrккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимуrО квалификациЮ, ознакомленные с руководством по экспJryатации и настоящей
методикой поверки.

5 Метрологпческие П техЕическпе требованпям к средствам поверки
ПРИ ПРОВедении поверки должны примеЕяться эталоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 5.
Таблица 5 - С ства по ки

*Определение

погрешности
продольньrх
(леформацц;1
деформации

диапазона и
измерений

перемещений
датчика

Да Да 10.з

*Определение

погрешности
поперечньD(
(леформаций)

диапазоЕа и
измерений

перемещений
датчика

и

!а !а l0.4

Подтверждение
средства

соответствия
измерений

гическим
!а !а 11

* Поверка производится, если машина оснащена даFIик:l]t{и измерений продо,rьньп< и/или
поперечньж перемещений (деформаций)

J\b пункта
док}мента
по поверке

Наименование и тип (условное обозначение)
основного или вспомогательного средства

поверки; обозначение Еормативного док}ъ{ента,
регла ,lентирующего технические требования и
(или) метрологические и основные технические

характеристики средства поверки моди икации
Основные средсгва поверки

l0 1

Рабочий эталон 2-го разряда по Государственной
поверочной схеме для средств измерений массы,
утвержденной приказом Росстандарта JllЪ 1622 от
04.07.2022 г. - гиря

Рабочий эталон 4-го разряда по Госуларственной
поверочной схеме дJIя средств измерений массы,
утвержденной приказом Росстандарта М1622 от
04.07 .2022 г. - гиря

Гиря кJIасса тоrIности П
номина.ltьной массой 10 г, рег. Nо
58020-14
Гиря кJIасса тоIшости П
номинальной массой 1(Ю г, рег.
Ns 58020-14
Гиря кJIасса точности Ml
номина.rrьной массой 200 г, рег.
Jф 58и8-14
Гиря кJIасса тоtшости Ml
номинальной массой 500 г, рег.
Np 58M8-14
Гиря кJIасса тоrшости Ml
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Пример возможЕого средства
поверки с yказдlием

нzмменования, заводского
обозначения. а при наличии -

обозначения типа,
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Рабочий эталон 2-го разряда по Государственной
поверочной схеме дJIя средств измерений си.тrы,

утвержденной приказом Федера,rьного агентства
по техническому регулированию и метрологии
от 22 октября 2019 г. Nq 2498 - динамометр

номиншtьной массой l кг, рег. J\Ъ

58M8-14
Гиря кJIасса точности Ml
номинальной массой 2 кг, рег. J\b
58и8_14
Гиря кJIасса тоIшости Ml
номинаJIьной массой 5 кг, рег. М
lsвмв-tд
.Щинамометр электронный .ЩМУ-
1/1-0,5МГ4, рег. Jllb 49913-12
,Щинамометр электронный,ЩМУ-
5/1-0,5МГ4, рег, No 49913-12
.Щинамометр электронный ЩМС-
50/5-0,5МГ4, рег. Nч 499l3-12
.Щинамометр электронный .ЩМУ-
100i 1-0,5МГ4-2, рег. Jllb 49913-12
.Щинамометр электронный .ЩМР-
10Ш/6-0,5МГ4, рег. No 49913-12
.Щинамометр электронньй .ЩVlР-
10Ш/6-0,5МГ4, рег. No 49913-12
.Щинамометр электронньй .ЩМС-
2000/5-0,5МГ4, рег. JФ 4991З-12

10.2

Рабочий эталон 2 разряда по Государственной
поверо.шой схеме для средств измерений длины
в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в
диliпазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
приказом Федерального iгентства по
техническому регулированию и метрологии Nч
2840 от к29> декабря 2018 г. - система лазерншI
измерительнiul

Система
измерительнzUI
з5з62-|з

лазернzц
XL-80, рег. Ne

10.3-10.4

Рабочий эталон 2 разряда по Государственной
поверочной схеме для средств измерений длины
в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и дJIин волн в
диапазоЕе от 0,2 до 50 Mro,r, утвержденной
прикtвом Федерального агентства по
техЕическому регулировalнию и метрологии Ne
2840 от <<29>> декабря 2018 г. - система лазернirя
измерительнtц

Система лазерная
измеритеJIьнtц XL-80, рег. No

з5з62-|з

Вспомогательное оборудование

10.1-10.4

Средство измерений температуры окрlжающей
среды: диапaх}он измерний от +15 до +35 'С,
пределы допускаемой абсолютной погрецшости
+0,з ос

Средство измерений относительной влiDкности
возд}ха: диiшазон измерений от 0 до 80 %,
пределы допускаемой относительной
погрешности +2 Ой

Термогигрометр ИВА-6,
модификация ИВА-6Н-Д,
рег. М 464З4-11

Примечшrие - допускается использовать при поверке др}тие утвержденные и аттестовiшЕые
эталоны единиц величин, средства измерений }тверждеЕного типа и поверенные,
удовлетворяющие метрологическим,гребоваrrиям, указzlнным в таблице.

5



7 Внешний осмотр средства пзмерений
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие мzurrин следующим

требованиям:
- наличие маркировки с }каrзанием модификации, заводского номер4 года вьшуска и

предприJIтия изготовителя;
- нllличие эксплуатациоЕной док}ф{ентации (руководство по эксплуатации, паспорт);
- отсугствие механических повреждений и дефектов, влияющих на работоспособность;
- ЕаJIичие надёжного соединения корпуса машины с коrrryром заземления;
- отс}тствие перегибов и повреждений изоляции токопроводящих кабелей;
- отс)"тствие видимых повреждений, следов коррозии, пыJIи и грязи на щупtlх датIIиков

деформации;
- соответствие комплектности эксплуатационной документации.
Если перечисленные требования не выполняются, машину

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

8 Подготовка к поверке п опробование средства измерепий
8.1 Перед проведением поверки должны быгь выполнены след/ющие подготовитеJIьные

работы:
- с помощью термоги!рометра проверить соответствие условий оцр)ж:lющей среды

тебоваrиям, приведенньrм в п.З
- проверить нaIJIи.п,rе действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
- мtlшину и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их

эксплуатационной документацией;
- машина и средства поверки должны быть установлены в условиях, обеспечиваощих

отсуrствия мехtu{ических воздействий (вибрация, деформация, сдвиги).
8,2 При опробовании должно бьrть установлено соответствие след},ющим требованиям:

- обеспечение режимов работы машины и отображениJr результатов измерений;
- обеспечение нагружающим устройством равномерного без рывков приложеЕия силы;
- обеспечение автоматического останова привода машины при достижении подвижноЙ
траверсой заданяьIх конеIшыми выкJIючатеJrIми положений;
-работоспособность кнопки аварийного откJIючения.
Если перечисленные требования не выполняются, машину

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9 Проверка программпого обеспечения средства измереппй
9.1 Идентификация прогрalммного обеспечения <<TestЕxplorer>, (ла"тее -ПО) вьшолняется

в следующем порядке:
- включить персональный компьютер с установленЕым ПО
- запустить ПО <TestBxplorer>;
- выбрать меню кО программе>>;
- считать номер версии.
Идентификационные данные прогрalJr{много обеспечения должны соответствовать

дllнным, приведённым в таблице 6.

6
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6 Требования (ушовия) по обеспечепию безопасвости проведения поверки
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно экспJryатационной док}ментации на машину и средства поверки,
прalвила{ по технике безопасности, действ}тощим на месте проведения поверки.



Таблица б - Иденти кационные данные п ого обеспечения

Если перечисленвые требования не выполняются,
признают непригодной к применению, дальнейшие операции
не производят.

мп Апм бб-2з

машинч
поверки

10.2 Определение дпапазона п погрешпости измерений перемещений подвижной
траверсы

Определение диапазона и погрешцости измерений перемещений подвижной траверсы
производить с помощью системы лазерной измерительной XL-80 в след}тощей
последовательности :

- установить поворотное зеркало и ретрорефлектор! входящие в комплект системы

лазерной измерительной с помощью магнитньD( опор на верхней Lлоскости основlшия стtшины
и подвижной таверсы машины соответственно;

- переместить подвижную траверсу в крйнее нижнее фежим растяжения) или
верхнее фежим сжатия) положение;

- обЕулить показания на отсчетном устройстве машины и отсчетном устройстве
системы лазерной измерительной;

- по отсчетному устойству машины установить подвижн},ю траверсу в положение,
соответствующее веJIичине наибольшего значения диапазона измерений перемещений;

7

Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное нмменование ПО TestExplorer
Ном ационньй ном поиденти не ниже 1.0

фровой идентификатор ПО

10 Определенпе метролоrпческих характерпетик средства пзмереЕий
10.1 Определепие диапазона и относитнIьной погрешности измеренпй силы

Определение диапазона и относительной погрешности измерений силы производить в
следующей последовательности :

- устlновить эталонньй динalмометр мех(ду плитzlми сжатия, согласно
эксплуатационной докуtrлентации на динttмомет;

- нагрузить эта,rонньй дин{ll\,rометр три раза силой, рzвной меньшему из значений:
верхнему rlределу измерений динzrмометра или наибольшей предельной нагрузке дат.Iика силы
м:lшины. При этом скорость нагруженшl необход.rмо устilнilвJlивать таким образом, тгобы
достижеЕие требуемой нагрузки осуществJlялось за 40-60 секунд. При первом Еагружении
вьцержать динtll4ометр под нагрузкой не менее l0 минут; при втором и тетьем нагружении - от
1 до 1,5 минут;

- разгрузить эта.,rонный динамометр. После разгрузки отсчетные устройства
эталонного динtlмометра и поверяемой машины обнулить;

- провести измерения Ее менее чем в 10 точках pllвHoMepнo распределенньD( по
интерв ry измерений силы в выбранЕом направлении фастяжение или сжатие), начинаJI с
Еalименьшего и зzжанчивilя наибольшим пределом измерений силы мalшины. Измерения
проводить не менее трех раз для каждой выбранной точки диiш }она;

- в каждоЙ задаваемоЙ точке при достижении требуемоЙ силы произвести отсчеты
показаний с эт{lлонного дина}lометра и с мtlшины. Если невозможно произвести проверку по
ВСем диаtпtц}онаN,l измерений силоизмеритеJIьного устройства машины с использованием одного
динilмометр4 то сJIедует использовать др}тие динzlмометры, диапaвон измерений KoTopbD(
ОбеСПеЧит проверку по всем диапазонаl]\{ измерений силоизмерительного устройства машины. В
СJtУЧае, если Еижнее значение измерений силы мaшины меЕьше, чем диапазон дицtlмомеlра, для
измерений силы необходимо использовать гири.

ПРu,uечанuе: YcKopeHue свобоdноzо паdенuя (g) опреdеляеmся в завuсхLi|lосmu оfп меспrа
успlановкu Mau,auHbl.
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- показания наибоJIьшего предела диапазона измерений по отсчетному устройству
М;lШИНЫ И СООТВеТСТВ}1ОЩИе ПОКаЗания со шкzUIы показывающего устроЙства системы лазерноЙ
измерительной занести в протокол;

- ПРОВеСТИ аЕzlлогичные измерения в прямом и обратном направлении не менее чем
В 5 ТОЧКах равномерно распределенньD( по интерваJIу измерений от 0 до 10 мм вкJIюч. и не менее
чем в 5 TorIKaж pirBнoMepнo распределенЕьIх по иЕтервчlлу измерениЙ св. l0 мм до верхнего
предеJIа измерений. Измерения проводить не менее трех prв для каждой выбранной точки.

10.3 Опреде.ленпе дпапазона и погрешности измерений продольпых перемещений
(леформацпй) датчика деформацип

10.3.1 Опрелеление диaш&iона и погрешности измерений продольItых перемещений
(деформациИ) датчика деформации производить с помощью системы лазерной измерительной
xL_80.

10.3.2 Измерения провести тремя сериями измерений.
,Щиапазон измерений продольньD( перемещений (леформац61 делится на два интерваша

от 0,01 мм до 0,125 мм вкJI. и св. 0,125 мм до наибольшего лредела измерений. В первом
ИIlтервале измерения провести не менее чем в 5 точк!rх parBнoмepнo распределеЕных по интерваIry
ИЗМеРеНИЙ, ВКJIючаJI точку наибольшего зЕачения интервала, во втором иптервaIле Ее менее чем
В 5 ТОЧКаХ РавномерЕо распределенЕьtх по интервarлу измерений вкJIючzш точку наибольшего
значения интервirла.

Если дат.плк используется KtlK в поло)ю,Iтельном (растяжение) так и в отицательном
(сжатие) напрalвленшж, то измерениrI выполнить в обоих направлени_пr.

10.3.3 Определепие диапазона и погрепшости измерений продольньIх перемещений
(деформациr) с примеЕением системы лазерной измерительной XL-80 проводить в следующей
последовательности:

- устtlновить в захваты машиЕы рaврезaш{ный испыryемьй образец;
- измерительные щупы дат.мка деформации устtшовить на верхнюю и пижнюю

части испытуемого образца;
- Оптические элементы для измерений линейньп< перемещений системы лазерной

ИЗМеРИТеЛЬНОЙ XL-80 на м{гнитЕьIх опорах устаIlовить на подвижньй и неподвижньй захваты
испытательной машины. Подготовить систему JIазерЕ}.Iо измерительной XL-80 к проведению
измерений в соответствии с руководством по экспJryатации. Обнулить показания продольной
деформации на lцсплее модуля управления машины и показаниJI системы лазерной
измерительной XL-80. Перемещенлш до измеряемой точки производить п}тём перемещениrI
пОдвижноЙ траверсы машины по показаниям системы лазерной измерительной XL-80, для чего
выбрать оптимальную скорость перемещения подвижной таверсы исходя из техяических
возможностей машины;

- в каждоЙ измеряемоЙ точке считать покaвztния с дисплея модуJIя управJIения
машины;

- ilнllлогично вьшолнить операции для каждой измеряемой точки.

10.4 Определепие дпапазона и погрешностп измерений поперечных перемещенпй
(леформацпй) датчика деформацпп

10.4.1 Определение диапазона, абсолютной и относитеJIьной погрешности измерений
поперечньrх перемещений (деформаций) дат,лlка деформации производить с помощью системы
лазерной измерительной XL-80.

1 0.4.2 Измерения провести,гремя сериями измерений.
.Щиапазон измерений продольньD( перемещений (леформаций) делится на два иЕтервала

от 0,01 мм до 0,125 мм вкJI. и св. 0,125 мм до наибольшего пр€дела измерений. В первом
ИНТеРвul,.Iе измерения провести не менее чем в 5 точках равномерно распределенньrх по интервалу
измерениЙ, вкJIючIUI точку наибольшего зЕачения интерваJIа, во втором интервале не менее чем

8



мп Апм 66-2з

В 5 ТОЧКаХ p:rвHoMepнo распределенньrх по интерваIIу измерений вкJIючаJI точку нмбольшего
значения интервала.

Если дат.rик используется как в положительном фастяжение) так и в оlрицательном
(сжатие) направлениях, то измерения вьшолнить в обоrх направJIениJD(.

10.4.3 Определение диzшазона и погрешности измерений поперечньж перемещений
(леформац6; с применением системы лазерной измерительной XL-80 проводить в след}тощей
последовательности:

- установить в зtlхваты машиЕы адаптеры, имитирующие подвижньтй и
неподвижньй штоки ка,тибратора;

- закрепитъ щупы датчика деформации на адаптеры;
- оптические )лементы для измерений линейньгх перемещений системы лазерной

ИЗМеРИТеЛЬНОЙ XL-80 на магнитньD( опорах устдIовить на подви)lс{ый и неподвижньй захваты
испытательной машипы. Подготовить систему лазерную измерительной XL-80 к проведению
измерений в соответствии с рlководством по экспJryатации. Обнулить показания продольной
деформации на дисплее модуля управления мzlшины и показаIlия системы ла:tерноЙ
измерительной XL-80. Перемещения до измеряемой точки производить пlтём перемещения
ПОДВИЖнОЙ таверсы мtlшины по показtlниям системы лазерной измерительной XL-80, д;rя чего
выбрать оптимальн},ю скорость перемещения подвижной Iраверсы исходя из технических
возможностей машиЕы;

- в каждой измеряемой точке стIитать покtч}tlния с дисплея модуJIя управления
машины;

- анz}логично выполнить операции дJIя каждой измеряемой то.тки.

11 Подтверrrцевпе соответствпя средства измерений метрологпческим требованиям
1 1.1 Определение относитеJIьной погрешности измерений силы

Относительную погрешность измерений силы Ei вычислить по формуле:

" 
_ В,.р-ф..ч"1 .ol = #. l00 0/о, где

rусганi

ýсганi - значение силы, установленное по отсчетному устройству машины в i-ой то.п<е,

4т.о - среднее значение силы по динамометру этаJIонному в i-ой точке, кН;

о _ I Fэтi
лэтср - -;, ГДе

- n - количество измерений, выпоJIненпьD( в i-точке диапазона измерений.
За окончатеrьный результат относительной погрешности измерений силы принять

нaмбольшее полученное значение величины по всем результатаI,t вьгIислениЙ.
Значения диzшазона и относитеJIьной погрешности измерений силы доJIжны

соответствовать значениям, приведённым в Таблице 1.

Если требования данного пункта не выполняются, машину
признают непригодной к применению.

11.2 Определение относительной и абсолютной погрепrности измерений перемещений
подвижной таверсы

11.2.1 Абсоrпотную погрешность измерений перемещений подвижной траверсы /;
вьIчисJшть по формуле:

Дi = lrn, - l.'1.o;, ГДе
lr.., - значение перемещеЕия, устlновленное по отсчетяому устройству машины в i-ой

точке, мм;

кН

9
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мм

11.2.2 Относительн}.ю погрешность измерений пермещений подвижной траверсы l;
вьгIислить по формуле:

бi _ Е,!ц, 100 %, где' lэтсрi

Jr.r, - ЗНаЧеНИе пеРемещения, устаrновленное по отсчетному устройству машины в iой
точке, мм;

l.r.o; - сре.щне€ зЕачение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой
точке, мм,

=ь
п

, гдеl

- п - количество измерений, вьшолненньп< в i-точке диапазона измерений.
За ОКончательньй результат абсоrпотной и отЕосительной погрешности измерений

ПеРМеЩениЙ подвижЕоЙ траверсы принять наибольшее полученЕое значеЕие величины по всем
резуJIьтатаJI{ вы.п.tслений.

Значения диапазона абсолютной и относительной погреп]ности измерений
ПеРеМеЩеНИЙ ПОДвшrсrоЙ траверсы должны соответствовать значениям, приведённьп,r в Табrпаце
2.

Если требования данЕого пункта не выполняются, машину
признают непригодЕой к применению.

l 1.3.2 Относительн},ю погрешность измерений продольньD( перемещений (леформачий)
/; вьrчислить по формуле:

6, = ЗЧТа. 100 %. где
.усгl

где
lr.., - значение перемещения, ycтzrнoыIeнHoe по отсчетному устройству мшпины в iой

точке> мм;

l.r.o; - СРеДНее Значение перемещениJI по системе лазерноЙ измерителъноЙ XL-80 в i-оЙ
точке, мм.

, :ЕL, ""I,пср,=-,ГДе

- п - количество измерений, выпоrпrенньп< в i-точке диапазона измерений.
За ОКОнчательный рзультат абсоrпотной и относительной погреlпности измерений

ПРОДОЛЬНьD( перемещений (деформаций) приllять наибольшее поJIучеЕное зпачевие вели!мЕы по
всем результатам вьтчислений.

Значения диtlпазон4 абсо.lпотной и относитеJIьной погрешности измерний продольIIьD(
перемещений (деформаций) должны соответствовать значениям, приведённьь,r в Таблице 3.

10

l3rqp; - среднее значепие перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в iой,

1 1.З определение относительной и абсоrпотной погршности продольньD( перемещений
(леформачий)

l1.З.l Абсолютную погрешность измерений продольIlьD( перемещений (деформаций)
/; вьIчисJIить по формуле:

Дt = lэ-rсрt - lr"",, ГДе

Jr"r, - значение перемещения, устatновленное по отсчетному устройству машины в i-ой
точке, мм;

Irr.o; - СРеДНее ЗНаЧеНИе ПеРемещеЕия по системе лазерноЙ измерительноЙ XL-80 в iоЙ
Torкe, мм.



Если требования дан ного пункта
признают непри годЕой к применению.

точке, мм;

точке, мм.

ll
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выполняются, м ашинуне

l 1.4 ОпределеНие относительНой и абсоrпотной погрешности поперечньD( перемещений
(леформац61

_ 11.4.1 Абсо.rпотнуЮ погрешностЬ пзмерениЙ попереIIньD( перемещениЙ (деформацц;1
/; вычис.гплть по формуле:

Jr.,, - зпачение перемещения, r"*;kЬ;j:Т;}lrr"-r rстройству машины в i_ой
точке, мм;

l3r6p; - СРеДН€е ЗНаЧеНИе ПеРеМеЩеНИJI ПО СИСтеме лазерной измерительной XL-80 в i-ой
Totlкe, мм.

" -- -___r]-.!.2 
ОтносительнуЮ поФешностЬ измерпиЙ поперечных перемещений (деформаций)

дi вычислить по формуле:

бi = kц:lз. 100 %, где_ lусгi

где
Jr.", - значение перемещения, ycTaHoыIeEHoe по отсчетному устройст ву машины в i-ой

l.r.p; - срёДнёе зпачение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

=ь , гдеl
_ п - коJп{чество измерений, выпо.шlенньп< в i-точке диапазона измерений.За окончателЬный результат абсолютноЙ и отЕосительной погрешности измеренийпоперечньгх перемещений (деформаций) принягь наибольшее поJIrIеЕное значение величины повсем результатам вьнислений.
значения диапазона, абсолютной и относительной погршности измерний поперечньrхперемещениЙ (леформацц;1 должfiы соответствовать значениям, приведёнЕым в Таблице З.ЕслИ требования данного пункта не выполняются, машинупризнают пепригодной к применению

12 Оформление результатов поверкп
_ 12,1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде своднойтаблицы.резулЬтатов поверки по каждому пункгу разделов 7 - 1 1 настоящей методики поверки.

l2.2 Сведения О результатах поверки средств измерений в целях подтверждения поверки
должны быть переданы в Федеральньй информачионньй фопд по обеспьни- единства
измерений.

12.з При положительных результатах поверки машина призяается пригодной кприменению и по змвлению владельца средств измерний или лица представляющего средства
измерений на поверку, вьцается свидетеJъство о поверке установленной формы. Нанесение
зпака поверки Еа средство измерений не предусмотрено.

12.4 При отицательньц результатilх поверки, мalшина признается непригодной кприменеЕию и по зau{влению владельца средств измерений или лиц4 представляющего средства
измерений на поверку, вьцаётся извещ ение о непригодности установленной формы с указаниемосновньtх причин.

ll
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