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1. Общие полоrкепия
НаСТОЯЩМ методика поверки применяется для поверки мalшин испытатеJIьньD(

}'НИВеРc:rЛЬНьD( серВогиД):lвJIических HS (далее по тексту - машин), испо.пьзуемьD( в качестве
рабочтх срдств измерений.

При опрделеIппа метрлогичесIоD( хФакr€риgпд( в palMк:lx проводшой поверки
обеспе.л,rмgгся передача едпrшд:

от этztJIоцов 2 разрма в соответfiвии с докумеЕIом <Сосударственная повероlIнrUI
схема для средств измерешй си;ы> (1тв. Пршазом Россгшцарга Nq 2498 от 22.10.2019),
подтвержд,lюtщ{м прослеживаемость к ГЭТ 32-201 1 ;

- длины - меЦа от этarлонов 2 разряла в c{ютветсIвии со струкгуроЙ лока.lьноЙ поверо.лrоЙ
схемы, приведенной в ПрIrложеIхи А наgгоящей мстодfiш повФки, чю обеспе.п,tваgг
просле)Iмваемость к ГЭТ 2-2021.
В резуrьтате поверки должны быь подтверждены меlрологические трбования,

приведеЕные в приложении В настояцей методики.
На основании письменного з:UIвJIения владеJIьца средства измерений доIryскzЕтся

проведение периодической поверки на меньшем числе измеряемьD( веJIиIшн, предусмотреЕньD(
пунюalJt{и 10.2, 10.3, 10.4, 10.5 насто.qщей методики поверки, с обязате.тьньлrц указапием об
объеме проведенной поверки.

В методиrе поверrх реiulизован метод прямьD( измерений.

2. Перечень операций поверки средств пзмерепий
2.1. При проведении поверки доJDкны бьrгь вьшолнены операции, указапные в

таблице l.

Табrпаца 1 - оп по

Наименование операции поверки

Да')

2

обязательносrъ вьшоJIнениrl
операций поверки при

первичной
поверке

лериодической
поверке

Номер раздела (пуrкга)
методики поверки, в

соответствии с которым
ВЫПОJIЕЯеТСЯ

операция поверки
2 3 4

Внешний осмотр средства
измерений

l

!а Да 7

Подготовка к поверке и
опробование средства измерений .Ща Да

Проверка прогрitммного
обеспечения средства измерений .Ща Ща 9

Определение метологи.Iеских
характеристик средства
измерений

10.

Определение относите;ьной
погрешности измерений силы .Ща !а 1 10

Определение погрешности
измерений перемещения поршня
гидроцилиндра

l0.2.

Определение нача;rьной

расчетной длиньi (базы),
относитепьной погрешности ее
определения

Да

Да'| 10.3..Щд 
t); z)

8.



Наименование операции поверки
ерацир

перви,пrой
поверке

, rl\rlr9рки rlрrr

периодтческой
поверке

Номер раздела (пунrга)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшоJп{яется

операциJI поверки
1 2 з

10.4
Опрделение погрешности
измерепий перемещений
(деформации)

Дч''

Определение относитеrьной
погр€шности реryлироваlЕия
скорости нагружения

Да Да') 10.5

Полгверждение соответствия
средства измерений
метролоIическим требоваrияr,r

.Ща Ща l1.

Примечшlие:
l) - На основании письменного заявлеIlия владельца СИ.
2) - Пр, ,,аrrп*ии к Iала измерений перемещений (деформаций).
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п должение табrпrцы 1

обязательность вьшоJIнения
оп по ки

Метрологические и технические требовавиям к средствам поверки
1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, приведенные в

Таблица 2 - С едства по

Метрологпческие и техни.Iеские
требования к средствам поверки,

необходимые дтrя цроведен]uI поверки

п. 8.1. Подготовка к
поверке

таблиц

5.
5.

е2.

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

Измерители влФкности и
температуры ИВТМ-7,

рег. JllЪ 15500-12

Средства измерений температуры
окружающей среды в диапirзоне
измерений о,г +15 'С до +25 ОС с
абсоrпотной погрешностью +0,2 "С;
относителъной влажности от 20 до 80 7о с
абсоrпотной погрешностью *2 О%

з

4

.Щд 
l); z)

3. Требовапия к условпям проведеЕпя поверки
3.1. При пр(rведении поверки должны вьшоJIЕяться следующlе условия:
- температура окружающего возлlх4 ОС от +15 до +25

- относительЁaш влажность воздух4 7о от 20 до 80
Примечанl,rе - Ус,-rовия прведения измерений таюке доJDкны учl,тгывать требования

экспJц/атационных докумеЕгов на средства поверки.

4. Требования к спецIIаJIистам, осуществляющим поверку
4.1. К проведению поверки допускtlются Jмц4 из)п{ившие экспJryатационную

док},i{ентацию на поверяемое средство измерений, средства поверки, и аттестованные в качестве
поверитеJuI средств измерений в устчlновленном порядке.

Операчии поверки,
требутопше

применение средств
поверки
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п должение таблицы 2

Метрологические и технические
требования к средстваN,r поверки,

необход,rмые для проведения поверки

Операции поверки,
треб}ющие

применение средств
поверки

Пере.rень рекомендуемьD(
средств поверки

!инамометры элекгронные
Д\4-МГ4 мод. ДVtУ-5/1-

0,5мг4
(рег. ]Ф 49913_12)

,Щинамометры электронные
l[Vl-МГ4 мол. Д,lР-50/1 -

0,5мг4
фег. Nч 49913-12)

.Щивамоме,тры электронцые
ЩVI-МГ4 мол. ДiIС-50/5-

0,5мг4
фег. Nэ 49913-12)

.Щинамометры элекIронные
Д\4-МГ4 мод. ДVIС-500/5-

0,5мг4
(рег. Nэ 49913-12)

,Щинамометры элеIстронные

ДМ-МГ4 мод. ДzIР-1000/6-
0,5мг4

фег. JФ 49913-12)

,Щинамомегры электронные
Д4-МГ4 мол. .Щ,IС-2000/5-

0,5мг4
фег. Nч 499t3-12)

.Щинамометры электронные
АIЦ мод. AIlДlP-

2000/6и-0,5
(рег. ]ф 67638-17)

Этмоны едиЕицы силы и средства
измерений, соответствуюIщле рабошлм
этaшонalь.l не яиже 2 разряла по
Государственной поверочной схеме,
1твержденной Приказом Росстандарта Nэ
2498 от 22.10.20|9, в диrшазоне значений
от l до 2000 кН с относитеrьной
погрешпостью +0,12 Ой

п. 10.1. Определение
относительной
погрешности

измерений силы

Системы лазерные
измерительные XL-80

фег. Nе 353б2-13)

п. l0.2. Определение
погрешrlости
измерений

перемещениJr
поршЕя

гидроцилиндра

Рабо.ше этttлоны едиЕицы длины 2

разряда в соответствии со струкryрой
локаьной поверочяой схемы,
приведенной в Приложении А
измерители линейньп< перемещений

l в диапазоне от 0 до 80000 ммлазерные
Штангенциркули 500 мод.
AOS ABSOLUTE Digimatic

(рег. Nч 723б6-18)

Эталоны единицы дIины и средства
измерений, cooTBeTcTB}ToIщ,re рабочам
эталоЕам по лока.llьной поверочной схеме
Л|7С-11102-202l в диапазоне значений от
0 до 300 мм с абсо.rпотной пс грешяостью
+0,03 мм

п. l0.3. Определение
начаьной расчетной

длины (базы).
относительяой
погрешности ее

определения

4
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п должение таблицы 2

6. Требования (условия) по обеспечеппю безопасностп проведенrlя поверки
6.1 . 11ри проведении поверки меры безопасности должЕы соответствовать требоваrrиям

по техЕике безопасности, приведённьпr{ в эксп.туатационноЙ докуIt{ентации на поверяемые
средства измерений, эталоны, средства измерений, испытатеJIьное и вспомогатеJIьное
оборуловаrrие, а тalкяtе требованиям по технике безопасности, которые действуют на месте
проведения испытаний.

7. Впешний осмотр средства измереппй
7.1 . При вяешнем осмоте дол{с{о бьггь установлено:
- нtlлlrше маркировки (нмменоваrrие и адрес изготовитеJuI

заводской номер, дата изготовления);

- н:lли.rие четких Еа.щIисей и отметок на органах управления;
- отсутствие мехiшическIr( поврждений и дефеюов,

работоспособность;

модификация,

влияюпшх на

5

Операции поверки,

тебующле
применение средств

поверки

Метрологические и техЕические
требовдIия к средствalJt{ поверки,

необход,rмые для проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

п. 10.4. Определение
погрешности
измерений

перемещений
(леформации)

Рабочие этzlлоны единицы длмны 2
разряда в соответствии со струкryрой
локачъной поверотtой схемы.
приведенной в Приложеяии А
измерители лlнейньп< перемещений
лазерные в диапазоне от 0 до 80000 мм

Системы лазеряые
измерительные XL-80

(рег. Nч 353б2_13)

.Щинамометры электронные
Д{-МГ4 мод. Д4У-5/1-

0,5мг4
фег. JФ 49913-12)

,Щинамометры элекгронпые
ДМ-МГ4 мод. ДМР-50/1-

0,5мг4
фег. М 49913-12)

,Щинамометры электонные
{М-МГ4 мол. Д4С-50/5-

0,5мг4
фег. Nч 49913-12)

.Щинамометры элекIронные
.ЩtI-МГ4 мол. ДМС-2000/5-

0,5мг4
(рег. JФ 49913-12)

Эта.ltоны е.щIницы сиJILI и средства
измерний, соответствующ,lе рабо.плм
этalлонаýl не ниже 2 разряда по
Государственной поверо.пrой схеме,
угвержденной Приказом Росстандарта Jt
2498 от 22.10.2019, в диIшазоне значепий
от 1 до 2000 кН с относительной
погрешностью +0,l2 О%

,Щинамометры электронные
АЦДмод. АЦДlР-

2000/6и_0,5
(рег. ]ф б7638-17)

п. 10.5. Определение
относительной
погрешности

реryлирования
скорости

Еагружения

Средства измерений времени с пределом
измерений 9 ч 59 мин 59,99 с абсоrпотной
погрешrостью 0,5 с

Секунломеры электроIlные
Интегра.п С-01

фег. Nч 44154-16)
Прtluечанuе - .Щопускаеmся uспользовапь прu поверке dpyzue уmверэlсdенньtе u

аmmеспованные эплмоньt еduнuц велuчuн, среdсmва uзмеренuй упверlсdенноzо muпа u
поверенньaе, уОов]леlпворяюlцuе мепролоzuческшч tпребованuям, уксlзанным в паблuце.
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- отсугствиеповрежденияизоляIиитокопрводящ,rхкабелей;

- комплектность,согласнокомплекryпостalвки.
При обнаружении несоответствий дальнейrшrе операции поверки прекрацают до устранения
ВЫЯВЛенньD( несоответствиЙ. В сrryчае невозможности устранения выявленньD( несоответствиЙ,
средство измерений признtlют непригодным к примененlло, дагь,яейrшле операции поверки не
производяг.

8. Подготовка к поверке и опробование средства пзмеревий
8.1. Подготовка к поверке
Перед проведением работ средство измерений и средства поверки должны быь

подготовлены к работе в соответствии с эксп,туатационной док},ментацией и вьцержаlы не
меЕее тех часов при постоянrrой температуре, в ),слови,Iх, приведёЕньD( в п. 3 настоящей
методики.

9. Проверка проrраммпого обеспечепия средства измеренпй
,Щ,rя иденпIфикации ПО необходимо зzшустить на ПК соответств}.ющее програ rмное

обеспечение, его ид;:нтификационЕое наименование отображается при запуске. В открьвшемся
окне булет отобр:Dкаться идентификашонное нruлменование ПО и номер версии
(идентификациоrтньй номер) ПО. Наименовш{ие и номер версии ПО должны совпадатъ с
указаЕными в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти икационные данные ого обеспечения

Результат поверки по дllнному пункту настоящей методики поверки сtlитllют
положитеJьвым, есJIи вьшолнены все устllновленные требования.

При обнаружеЕии несоответствий дальнейrrпrе операции поверки прекраIцitют до
устрirнения вьивленЕых несоответствий. В сrгrrае неDозможяости устаненrlя вьuIвлеЕньD(
несоответствий, средство измереЕий прIвнают непригод{ым к применению, дальнейшие
операции поверки не производяг.

6

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО SYNERCONTSW
не ниже 1.0Номер версии (и4ентификационньй номер) ПО

I]ифровой идентификатор ПО отсутствует

8.2. Опробование
При опробовшrии м:lшин необходимо:

- подготовить к работе машины, эталоны, испытатеJIьное и вспомогатеJIьное
оборудоваЕие согласЕо LIx эксплуатационной докрлентации;

- проверить собJподение мероприятий по техЕике безопасности в соответствии с п.
6;

- проверить обеспечеЕие режимов работы и отобрiDкепия резуJьтатов измерений;

- проверить обеспечение нагружaшощим устройством р:lвномерного без рьвков
приложения силы;

- проверить автоматическое выкJIючение мехalнизма поршЕя в крайЕIr( положенил(;

- цроверить рабоry кнопки аварийного выкJIючения м:шIиЕы.
При обнаружении несоответствий дальнейшие операции поверки прецраrцirют до

устранения выявленньD( несоответствий. В слуlае ЕевозможЕости устанения выявленньD(
несоответствий, средство измерений признtlют Еепригодным к применению, дальнейшие
операции поверки не производят.
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l0. Опрелеление метрологиtrеских характерпстпк
10.1. Опреле.тIешие относитеJIьной погрешностц измереЕпй сцлы
10.1.1. Установить динамометр на сжатие в рабочее прострllнство машины согласно

руководству по экспJryатaulии на д{нalмометр. НТИ динамометра долrlсrо соотвЕтствовать НПИ
мzlшины или быть больше. При установке дrнаь{ометра в зilхвilты м шины необходлмо
обеспечить соосность. Обнулить показания д{на lометра и мшIшны.

10.1.2. Нагрузить динаь.rометр ти раза силой, равной значению верхнего предела
измерний д{нilJ\.rометра или наибольшей пр€деJьной нагрузке, создаваемой машиной, есrш
последняя меньше верхнего предела измерний ,щпап.rометра. При этом скорсть нагружения
необходлмо уст:lнавливать тalким образом, чгобы достижение трбуемой нагрузки
осущестыIялось за 40-60 секlнл. При первом нагруженrи вьцержать динall{ометр под нагрузкой
не менее l0 минуг; при втором и 1ретьем нагружении - от l до 1,5 миrrуг.

l0.1 .3. После разгр}зки отсчетные устройства дин:lь{ометра и машины обнулить.
10.1.4. Произвести 1ри ряда нагружений, содержшций не мепее десяти ступеней,

рaвномерно распределенньгх по дiaшазону измерний наrрузки мt Iшны в выбранном
нiшрzlвлении (rастяжение или сжатие). В это.шсло долllсlы входить нижняя и верхняя граница

диапазона измерений силы. Скорость нагружения должIIа обеспе,п.rвать корреюное сЕятие
показаний машины и динaмометра д.tя исследуемой ступени нагр}Dкения, с rleтoм
быстродействия измерителыlьIх систем динап,tометра и мzшIины.

l0.1,5. После первого ряда и второго рядов пiгруr(ения показапия слlлоизмерительного

устройства машинь! и этalлонного д,Iнil},tометра необход.rмо обнулять.
10.1.6. На каждой сryпени произвести отсчет по силоизмерительному устройству

машины (F;) при достижении требуемой силы по показаниям эталонного динамомета (Fd).

10.1.7. При невозможности произвести поверку по всем диzшазонаN{ измерений
силоизмерительного устройства мitшины с помощью одIого этalлонЕого дин:lI\,lометра, следует
использовать другие этzлловные динiý{омецы, диaшазоЕ измерениЙ сиJIы КОтОРЬП ОбеСПеЧИТ

поверку мtlшltны по всем ди:шазонам измерений силоизмерительпого устройства машины.

l0.2. Опрелеленпе погрешностп пзмеренпй перемещешпя поршпя гrrдроцплнlцра
10.2.1, Для определения пределов допускаемьD( абсоrпотной и относительной

погршностей измерняй перемещения поршIrя пrдрщ.uшндра во всём дl:шазоне необходrмо
использовать систему лазер}rую измерптеJIьЕ}то XL-80 (далее по тексту - интерфермст).

10.2.2. Установить опгические элемепты для измерпий линейньп< перемещений
интерферметра в рабочей зоне мiuпины, согл,юпо руководству по эксIшуатации.

10.2.3, Опрлеление rIределов допускаемьD( абсоrпотной и относительной погрешностеЙ
измерний перемещения поршюI гидроцшпцrдра црово.щть по,щум ди:шазон1l {:

- l-й диlшазон: от 0 до 10 мм вкJIюч.;

- 2-й мапазон : свыше l 0 мм до максlшаJIьЕо возмо){сlого длалазона перемещениrl
поршЕя гидрцилиндра.

10-2.4. Проверку пределов догryскаемой абсоrпотной погрешности измерний
перемещенrrя поршня гидроцилиндра проводIrть в диаrrазоне от 0 до l0 мм.

10.2.5. После настройки интерферометра устiшовить поршеЕь силовою привода маIлины
в крайнее положение (когда поршень убран). Обкулить перемещение на интерферметре и на
мllшине. В программе упрaвления машиной иJш на пуJьте упрirвленЕя машипоЙ для диtшд}она
измерения от 0 до 10 мм вкпючительно задатъ скорость перемещенrrя шток4 не прЕвьппающую
0,5 мм/мин. Измерения провести в точках 0,0l мм; 0,05 r"п.r; l мм; 4 мм; 7 мм и l0 мм. Обнулить
перемещение на интерферометре и на машине.

10.2.б. Проверку пределов допускаемой относительной погрешности измерний
перемещенrlя поршня гидроцилиндра проводить в д{апазоне св. 10 мм до верхнего предела
измерения перемещения поршня гидроцилинд)а.

10.2.7. Установить поршень в начаJIьriое положение. Обнулить перемещение на
интерферметр и на мtlшине. Скорость измерений не цормируется. Измерения провести в шпи

,7
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точк.rх, рaвномерно расположенньD( по 2-ому диапазону (п. 10.2,3). обнулить перемещение на
интерферометр и на машине.

10.3. Определепие пачальной расчетпой длины (базы), относrrте.льпой погрешпостп
ее определенпя

10.3.1. Определение начальпой расчетной длины (базы) проводгI при помоIщ.r
штarнгенциркуJUI.

10.3.2. Прелварительно необходимо опредеJIить среднее значение толщины верхнего и
нижнего ножей. ,Щrrя чего вьшолнить измереЕия в след}тощей последовательItости:

- измерить штarнгеllццркулем в нескольких тоtках тоJпцину верхнего й", и нижнего йпп

НОЖеЙ в рабочеЙ зоне и из поJIученньD{ значений выЕшсJIитъ средrее арифметическое значение

hh.,
толщины верхнего бх и нижнего аffножей;

- вычислить среднее значение толIцины ножей верхнего и ни)ю{ею по формуле (1):

h Ц"+h""
2 (1)

- средняJI толщиtlа ножей верхцего и Еижнего, мм;

средняя арифметическм тоJщ{на ножа нижнего, мм.

10.3.3. Вставить фиксатор измеритеJuI в отверстие на измерительньD( щупах.
С помощю штirнгенциркуJU{ измерить расстояние между верхней плоскостью верхнего

ножа и нижнейr плоскостью Епжнего ножа в рабочей зоне три раза фисунок l) и вы.п,lслить

(2)

где

й

т"

РисJтrок 1 - Схема проверки базовой длины

10.4. Опреде,тенпе погрешности измереппй перемещеппй (леформацши)
10.4.1. Дя определения погрешности измерний перемещений (леформации) во всём

диапазоне измерениЙ веобходимо испоJъзовать систему лазерную измерительную XL_80 (далее
по тексту - интерферометр).

10.4.2. Проверку пределов погрешпости продольньD( пермещений (деформации)
проводят, разбив на два диапазона измерений в зilвисимости от модификаIши измеритеJIя
продоJIьньD( перемещений (леформации):

1
ц

8

среднее арифмегическо" a"u"""rn" 4 
.

10.3.4. Вьшлсrшть действительпое значение базовой дппrы по формуле (2):

в --i-ц,
где
Д - действитеrьное зЕачение установленной базовой д;шrы, мм
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- от 0 до 0,3 мм (300 мкм) вк,lпо.л.rтельно в KoIпpoJIbHItD( точках: 0,02 мм (20 мкм), 0,07 мм
(70 мш), 0,12 мм (120 мкм), 0,17 мм (170 мкм),0,25 мм (250 мкм), 0,30 мм (300 мкм);

- сВыше 0,З мм (300 Mtol) до наибольшего предела измеренrтй не менее чем в шесть точках,
р:вно распределёпньтх по длапазону.
l0.4.3. ОпределеЕие погрешности измерний перемещений (деформации) произвести в

следующем порядке:

-испытательньй 
образец раздеrпrть на две части;

-закрепIIть 
в верхнем и нижнем зarхватах поJIуtlенные части испьпатеJIьного образца;

-установить 
интерферомgrр согласно р}ководству по эксплуатации;

-закрепить 
верхний щд экстензометра на часть испьпатеJIьного образца в верхпем

зtlхвате, ни)rclий щд на часть испытатеJIьного образца в нижнем зilхмте;

-обнуrпrть 
показдIия перемещения (деформации) на интерферометре и на машине;

-перемещение 
до поверяемой токи проводrгь п}тём перемещеншl поршня, дJIя чего

выбрать оптим:rльн},ю скорость перемещения поршшI исходя из технических
возмоясrостей машиЕы;

-провести 
измереЁиJI в ToTIKalx, указalнньD( в п. 10.4.2.

10.4.4. Измерения повторить дtsа раза.

11. Подтверrцденпе соответствпя средства пзмеревий метрологпческим
требоваппям

Полгверждение соответствия мilшин метрологическим требоваяи-m.r проводится в

формах расчёта:

- погрешнс,сти измеренrтй сипы;

- 
погрешности измерений перемещеЕия поршня гидроциJпrндра;

- 
погрешности определения начальной расчетной дпfi{ы (базы);

- 
погрешности измерений перемещений (леформации);

- погрешности реryлирования скорости нагрул(ения-
1 1 .1. Относительнlто погрешность измерений сиJш рассчитать по формуле (3):

9

10.5. Оrrределеrrпе относптельной погрешности регу-лпрования скоростп
Еагруженпя

10.5.1. ОтноситеJIьную погреrпность реryJIироваЕиJI скорости нагружения опредеJIятъ в
точкrlх наименьшеr,о и наибоJьшего значений длапазона реryJшрования в выфшrном
нilпр:lвлении.

10.5.2. Установить этмонньй дина}rомет на м Iшну, согласно р1ководству по
эксплуатации на динal {оме,гр.

10.5.3. Задать скорость нагружения равнуо нижнему пределу диапазона регуJпrров:lниJI
скорости нaгружения. При достижении нихнего предела измереЕий сиJш начать отсчет времени
по секундомеру и считать показ lия сиJш по эталонному динамометру.

10.5.4. Измерения проводить в течение не менее 30 секувл.
10.5.5. В момент достижеЕия необходимого времени испьrгаrп.rй, сIштать показания

времени по секундомеру и покlц}tшия силы по эталопному динllмометру.
10.5.6. Разгрузить динzlмометр. Обнупlть показания м:lшины и динаJr.{ометра.
10.5.7. Повторить операции по п.п. 10.5.2 - 10.5.6.
10.5.8. Задать скорость нагр}.жения равн}то верхнему пределу диапазона реryJшровzлпиJI

скорости нiгружения и начать отсчет времени по секупдомеру.
10.5.9. Измерения проводитъ до достижения верхнего предела измерний силы.
10.5.10. В момент достиженrlя верхнего предела измерений сиJIы машины, измеренной

по эт:lлонному динrlмометру, считать показания времени по секундомеру.
10.5.11. Повторить операции по п.п. l0.5.8 - 10.5.10.
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F., -. F..
6r,,=а;З,100

' |di
(з)

где
dл, - относительнlu погрешность измерний сиJы Еа f-ой стрени при 7'-ом ряде
нагружения, О/о;

F7 - значение измереншi сиJIы по силозадающему модуJIю мапины на i-ой стуtrени при

7'-ом ряде нагружения, кН;
Даl - действительное значение сиJIы (показания эт:lлопного д{намомЕтра) на йой
ступени, кН

11.2. Погрешпость измерений перемещеЕия поршпя гидроцилиндра рассчитымется
исходя из }казаний п. l0.2.З.

11.2.1. Абсошотную погрешность измереЕЕй перемещения поршЕя рассчитать по

формуле (4):
Д1 = L,.*i- L,;

(4)

где
LIBMi - перемещение, измеренное машиной в i-ой To.rкe, мм;
Lя - перемещение, лiзмерешIое по этirлону (интерферометру), в iой точке, мм.

1 1.2.2. ОтноситеJIьную погреп]ность измерний перемещения поршIUI в диlшазоне свыше
10 мм рассwrтать по формуле (5):

I _l
6.- "*'i "' .100о/о

r}п

(5)

где
LlBMi - перемещение, измеренное машrной в iой то.псе, мм
L,,i - перемещеЕие, измереЕIlое по эталопу (интерферомегру), в iой токе, мм.

11.3. Относитеrьную погрешность опр€деления начаьной расчетной дrп{ны (базы)

рlюсIштать по формуле (6).
Б _Б.

6. = "r ".100,"Б.
(6)

где,
dд - относительнiu погрешность определения пачальной расчетной дп,lны (базы), %;

61, - установленная базовая дп.rнц мм;
Ба - деЙствительная базовая длина. шrr.

11.4. . Погрешность измерений перемещений (деформации) рассIштывается исходя из

указаний п. l0.4.2.
1 1 .4.1 . Абсоrпотн},ю погрешIrость измерений перемещений (леформации) расстштать по

формуле (7):

дLi.1^ -_ Li1o - Lip
(7)

где
lLцо - абсолtютяая погрспшость измерний перемсщенIя (деформачии) наJ'-ой стрени
на i-oM цикле, мкм.
zra - значение перемещения (деформачии), измеренное измерителем пермещений Haj-
ой сзlтrени на i-oM rшкле, мкм;
Zrэ - зпачение перемещеЕия (деформачии) по иrrrерферомецу наj-ой ступеви на i-oM

l0
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цик.ле, мкм.
Значение абсоrпотной погрешности измеренrdi перемещения (деформации) выбрать

исходя из формулы (8):
ДLло, 

^ 
= mах(Lц")

(8)
11.4.2. ОтноситеJьIrуо поцреIш{ость измерний перемещений (деформащи) рiюсчитать

по формуле (9):
I _ I -.
"lJд ".]эДLцо- 'i ,L00

ui jэ
(9)

где
ZLiio 4тносйте]цьнaш погрепшость измереЕий перемещения (леформщии) на /'-ой
ступеЕи на i-oM цикле, 7о,

Zra - значеЕие перемещения (деформашии), измеренное измерителем перемещений на7'-

ой ступени на i-oM цикле, мrш;
aиэ - значение перемещения (леформации) по интерфермегру на 7'-ой ступени на i-oM

цикJIе, мкм.
значение допускаемой отrrосительной погр€шности измерений перемещения

(деформации) выбрать исходя из формулы (10):

ДLло, о - maa(Lijo)
(l0)

11.5. относитеJIьIr},ю погрешность реryлировiu{ия скорости нагр}DкеIrия определить в

точках нмменьшего и наибоrьшего значений диaшазона реryJlировirния.
11.5.1. PaccwrTaтb относительIr},Iо погрешность реryJIировапиJI скорости нагружения в

тотке нижнего предсла измерений по формуле (1 1):

V-((F-"* -F-in)/t)
(Fmах - Fmin)/t

.100%

(11)

где,
V - скорость нагружениJI, заданн{ц Еа мflпине, K}Vc;

F.о - конечнОе значение сиJIы, измеренНое эталонным динчrмометром, по достижении
заданного времени нагружения, кН;
Fmiп - ЕДЧilЛЬIlое значение сиrы, измеренное эталонным длнамометром, кН;

t- время Еагружения, измеренное секундомсром, с.

11.5.2. Рассч,rТать относителЬЕую погрешноСть реryшФовшrиJI скорости нzгружения в

Vmax = F-",. /t
(12)

где, V - скороСть нагружения, задzlннм мzшIине, кН/с;

Fmак - коIl€чное значение сильц измеренное эталонным динамометром, кН;

t- время нагружениJl, измеренное секундомером, с.

11.6. Расчетные значеЕия погрешностей по п.п. 11.1-11.5 не дол)IсIы превышать

значений, указанньIх в Приложении В настолцей методики,
1 1.7. В слрае, есJIи расчетные значения погрешностей превьrшают значепиJI, указд{ные

в Приложении ti, 
"р"лar"о 

измерений признают непригодным к примецению с выдачей

извещения о непри годrости.

1l

точке верхнего предела измерений по формуле (12):
v - (Fmах /t)

,m!п

, 100Уо
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12. Оформлеппе результатов поверки
l2.1. Сведения о резуJIьтате поверки средств измерений в цепя< подгверждения поверки

долrкны быь переданы в Федеральный информационньй фонд по обеспечению единстм
измерений.

l2.2. Прп положитеJIьньD( резуJIьтатах поверки средство измерений признается
пригодlым к примеаению. Вьцача свидетеJьства о поверке средства измерений осуществляется
в соответствии с дэйств}тощим зarкоIlодатеJIьством.

l2.3. Нанесение знzжа поверки на средство измерений не вьшоJшяется. Г[помбирование
средства измерений не произво,щтся.

l2.4. При отрицатеJьньD( резуJIьтатах поверки, средство измерений признается
непригодlым к применению. Вьца.rа извещения о пепригодlости к применению средстм
измерений с }казllнием ocHoBHbD( причин непригод{ости осуществJUIется в соответствии с

действуюrщrм закояодательством.

Ведущий инженер по метрологии
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология> ,Щ.Ю. Рассаммив

|2
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Прпложение А
(обязательное)

Стрlктура локальной поверо.пrой схемы

Прямые измерения

Рабочий эталон единицы длины 2 разряда по ГПС -

Измерrтгель линейньж перемещений лазерный
от 0 до 80000 мм

Б = (0,02 + 0,5.Z,) мкм

Регистрационный номер тгалона
з 5362.13.2р.00l52зOj

Прямые кзмерения

Бr : +0,5 % (св. l0 шr) l)

Б: : + 1,0 7о (св. l0 ши) 2)

^: 

+0,6 MIш; +1,5 мюr; *3 Mrсrr; +6 мlои з)

(в длапазоне от 0 до 0,3 шr вкпоч,)

6: +0,2 Yо; +0,5 О/о; +l ,0 
О/о1 +2,0 О/о З\

(в лиапазоне св. 0,3 мм до наибольшего
прелела измерения)

Пршrечание:
l) _ дя датчиков перемещений поршня гидроцилинд)а машин испытатеJIьIIых универсальных

сервогидрiлвлшIеских HS мод. HS-T; HS-S; HS-IJP;

'' - -" датчиков перемещений поршIrя пцроциJIинд)а машин пспытательньD( универсirльшх
сервогидравлшrеских Hli мод. HS-G.

]) - в зависlдrtости от испопнений по точности измерений леформ щи, в соответствии с описанием типа
машин испытательных универсальных сервогидравлических HS.

,Щатчики перемещений поршня
гидроципинд)а

машин испытательных универсмьных
сервогидравлическпх HS

от 0 до 2000 мм

^l 
= +0,05 мм (от 0 ло l0 мм вкlпоч.;l)

^2 

: +0,1 мм (от о ло t0 мм включ.) 2)

ИзмерIfi€ли продольIъrх перемещений
(деформации)

от -8 до 890 мм

д

Е
бlF
ll)

ц

\о

a)

ЕF
ё
U

госудАрствЕнныЙ пЕрвиtIньЙ этдлон
Ед4I{dIыдлшfi -мЕтрА

So = 5,6, l0-12; @.= 2,2,10-'2;
uдо = 5,6,10'I2; uBo: 1,5,10-12; uco = 5,8,10-|2; Um = l,l6,10-1'
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Мегрологические,гребовшrия к мшIшнаIr.l испытательным универсaUьЕым
сервогидрalвJIиIIеским HS

Таблица 1 Метрологические хар:ктеристики мzlшин испытаl€льньD( }циверсzrльньIх
во HS моди и HS-T

Таблица 2 Метрологические характеристики мllшин испыгательньD( универсальньD(
ких HS моди икации HS-S

Таблица 3 Метрологические характеристики машин испытатеJIьньD( универсaльньп
х HS моди HS_UP

H5_2000.UP

с во HS моди икации HS-G

.Щиапазон измерпий пермещенrlя
поршнjI гидроциJппrдрц ммМодификация

Верхний предел измерений си;ы
(нагрузки), кН

100HS-l00.T
от 0 до 150

HS-300.T 300
HS_600.T
HS_1000.T

600
l000 от 0 до 250

HS-2000.T

.Щиапазон измерений перемещения
IlopmIlJI гидроцI4тпrндра I\дl{

Модификачия
Верхний предел измерений силы

l00
ки). кН

HS-300.S з00
600нS-б0O.S
l000

от 0 до 8702000
HS_1000.S
Hs_2000.S

.Щиапазон измерений перемещения
поршня гидроциJIинд)а, мм

Верхний предел измерений силы
(нагрузки). кНМодификация

з00HS_300.UP от 0 до 500
от 0 до 550нS-б0O.Uр 600
от 0 до 650l000HS-1000.UP
от 0 до 8002000

Верхний предел измер€ний силы
(нагрузки), кНМодификация

HS_300.G
HS-600.G

300
600
1000HS_l000.G

HS-2000.G
Примечания:

l) Фактическое значение измерний перемещения поршrя гидрцилцш(ра укдtано в

2000

напасп

l4

Прпложеппе В
(обязательное)

Таблица 4 - Метрологические характеристики мilшин испытатеJIьньD( }циверс:tльньD(

2000

HS-100.S

от 0 до 620

.Щиапазон измерений перемещения
поршня гидроцилиндрa мм

от 0 до 2000l)



Табrпrца 5 Метрологические харitктеристики мalшин
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испытатеJIьЕых yIйверсальньD(
HS мо,щr HS-T; HS-S: HS-UP; HS-G

Таблица б Метрологические характеристики измерителей продольньD( перемещений
DM

Наименованиэ хар:жтеристики Значение

+0,5;+1,0
Нижний предел измерепий силы (нагрузки), % от верхяего предела дат.шка

, входящего в комплект машин#)

до скаемой относительной по

в

п спльl, Yо

1 2

+0,05;+0,13)

+0 0])5 +1

пределы допускаемой абсолютной погр€шности измерений перемещеЕия
мм, в подIиапазоне от 0 до l0 мм вк.lпочп

от 0,01 до 60

+5
Прлел лоrryскаемой относrгельной погрешности реryлирвilния скорсти

При м ечания:
I) Фш<шrческое значеЕие предела допускаемой отпоситеJIьной погрешности измеренпй

силы (нагрузки) указано в п:rспорге на машиЕу и зависят от модеJш установленного дат.шка
слIлы.

2) Факгпческое значение Еижнего предела измерений силы (нагрузки) 1казапо в паспорте
на мlлшш{у и з:висит от модели устtlllовленного датlшка силы.

З) ДоIlru.r" модификации HS-G.
а) Факгическое значение диапаiона регулироваЕия скорости нагрул(ения указаIlо в

пасп на

нйя %

Модификация .Щиапазов измерний пермещения (леформации), мм

DM_l0,S от l0,0до 190,00
DM-l l.S от 10,0 до 290,00
DM-l2.S от 15,0 до 300,00

от 10,0 до 490,00Dм_lз.S
DM_l4.S от 10,0 до 790,0
DM-15.S от 10,0 до 890,0
DM_l6.S от -2,0 до 20,0

от -2,5 до l2,5
DM-l8.S от -2,5 до 20,0
DM-l9.S от -2,5 до 25,0
DM-20.S от -3,0 до l5,0
DM_21.S от -3,0 до 30,0
DM_22.S от -5,0 до 10,00
DM_23.S от -2,0 до 20,0
DM_24.S
DM_25.S

от -5,0 до 25,0
от -5,0 до 50,0

DM_26.S от -8,0 до 20,0
DM_27.S от -8,0 до 40,0
DM_28.S от -8,0 до 80,0
DM-29.S
DM_30.S
Dм-зl.S
Dм_з2.S

от -1 0до 10 0

от -2,5 до 25,0

от -1,0 до l2,5
от -2,0 до 20,0

l5

Прлепы лопускаемой относительной погрешности измерний пермещенItя
поршIlя гидроцилиндра'' 7о, в поддиапазоне св. l0 мм до верхнего предела
измерений
Диапазон реryлировirния скорости нагрyжения, KfУca)

DM_l7.S
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Таблица 7 Метрологические хар:жтериспки измерителей продольньп< перемещений
г)м

0,2

Молификачия .Щпапазон измерний перемещепия (леформации), мм

Dм-з3.S от -5,0 ,цо 50,0
DM-34.S от -5,0до 100,0
DIv1_35.S от -0,5 до 200,0
DM_36.S от -0,5 до 250,0
DM_37.S от -0,5 до 50,0
DM-38.S от -0,5 до 100,0

от -0,5 до l50,0DM-39.S
DM-40.S от -0,5 до 200,0
DM_4l.S от 0 до 25,0
DM-42.S от 0 до 60,0
Dм_4з.S от 0 до 80,0

от 0 до 100,0
от 0 до 120,0

DM-44.S
DM-45.S
DM-46.S
DM_47.S

от 0 до 200,0
от 0 до 300,0

DM_48.S о,г 0 до 500,0
Примечани е

S - испоrпrение по точности измеркий деформации и база устшrовкй щазы&rется в
паспорте на мдIшну

.Щопускаемая погрепшость пермещений
(леформации)

огносительная
погрешпость
определеЕI{я

начапьной расчетной
шпrны (базы), %

В длапазоне от 0 до 0,3
мм вкJIюч., мкм

В ,щrапазоне св. 0,3 мм
до наибольшего

предела измерния, Ой

+0,2 +0,6 +0,2

0,5 +0 5 +1,5 +0,5

l 0+l +3 + l 0

2 +2,0 +6 +2,0

lб

исполнение по
точности измерний

деформации (S)


