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1 общпе положеЕпя
Настоящая методика поверки применяется для поверки машин испытательньtх

СМАРТЕСТ STU 088 (далее - машины), производства ООО кИнтеrпест), г. Москва, и

устанавливает методику ее первичной и периодической поверки.
1.1 В результате поверки должны быть подтверждены след},ющие метрлогические

характеристики.
Таблица 1 - М огические ха стики

Таблица 2 М огические истики

2

Пределы допускаемой
относительной

погрешности измерений
кругшlего момента, Ой

,Щишtазон
измерений
кругящего

момента, Нм*

Пределы
допускаемой

относительной
погрешности

измерений силы,
%

Модификация Щиапазон
измерения
силы. кН*

+0,5смАртЕст
STU 088 030

от 0,0001 до 3

+0,5смАртЕст
STU 088 050

от 0,0001 до 5

1%от 0.05 до 25+0.5смАртЕст
STU 088 052

от 0.0001 до 5

+0.5смАртЕст
STU 088 100

от 0.0001 до 10

от 0.05 до l00+0,5от 0.000l до 10смАртЕст
STII088 102

+0,5смАртЕст
STU 088 585-х

от 0,000l до 50

+0.5смАртЕст
STU 088 586

от 0,0001до l00

+0.5смАртЕст
STU 088 588

Примечание:
* - Минима,lьные и максимiлJIьные возможные значения, в зависимости от типа установленных

датчиков силы. Значение диапазона измерения слtлы указано в индивидуальных паспортах на

машины.
*+ Х - КоличесТво осей нагр}экения на одной раме: максимzlльное количество осей нагружения 5

шт

Модификации Метрологически
значимый диапазон

измерний
перемещения

активного захвата,
мм*

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений перемещения

iктивного захвата в

диапазоне от 0 до l0 мм
включ., мм

смАртЕст
STU 088 030

от 0 до l50 +0,02 +0 5

смАртЕст
STU 088 050

от 0 до l50

смАртЕст
STU 088 052

от 0 до l50 +0,02 +0,5

смАртЕст
STU 088 100

от 0 до l50 +0 02

1уо

от 0,000l до
250

Пределы допускаемой
относительной погрешности

измерний перемещения
активного зiлхвата в

диапазоне св. 10 мм до
зЕачения максимального

перемещения, 7о

+0,5+0,02

*0,5
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+0,5смАртЕст
STU 088 l02 отOдо l50 +0,02

+0,5+0,02отOдо 150

+0,5+0,02смАртЕст
STU 088 586

от 0 до 150

+0,5+0,02смАртЕст
STU 088 588

от 0 до 150

Примечание:
+ Минимально и максиммьно возможные значения. Значения метологически значимых диапазонов
из\lе нии п мещения активного за\вата ьных пасп ах на машины.ны в индив

Таб.-rица 3 - М гические ха Ilстики

1.2 машины до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, а в процессе

эксплуатации, в том числе после ремонта - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается какдый экземпляр машины,

1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр машины, находящейся в

эксплуатации, через межповерочные интервалы,
1.5 Выполнение всех требований настоящей методики обеспечивает прослеживаемость

поверяемого средства измерений к следующим государственным первичным эталон,tм:
_ гэТ з2-2о11 _ ГПЭ единицы силы в соответствии с государственной поверочной

схемой для средстВ измерений силы. утвержденной Приказом Федерального агентства по

техническому регулированию и метрологии },{ъ 2498 от к22> октября 20l9 г,;

_ гэт 2-2о21 - гпэ единицы длины - метра в соответствии со структурой лоКаЛЬНОй

поверочной схемы, приведенной в прилоЖении А настояЩей методики поверки,

- гэТ |49-202з - ГПЭ единицы крутящего момента силы в соответствии с

государственной поверочной схемой для средств измерений крутящего момента силы,

утвержденный приказоМ Федерального агеЕтства по техническому регулированию метрологии

Ns 2l52 от к06> сентября 2024 г.

l .6 В методике поверки реализован следующий метод передачи единиц: метод прямых

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

поверка отдельных измерительных каналов: измерений силы, измерений перемещений активного

.u*uiru, измерений продольных перемещений (леформачий), измерений поперечных

перемещений (леформачий) лля меньшего числа измеряемых величин с обязательвым указанием
информачии об объеме проведенной поверки.

J

Значениенаименование истики
от 0,01 до l00нии п ещении маций), ммьных папазон изме
от 0,0l до 25*.Щиапазон изме нии поп лtещений мацииных пе о ,мм

+0.00lПределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
продольных и поперечных перемещения (леформачии) в

диапазоне от 0.0l мм до 0,125 мм включ., мм
+1Пределы допускаемой относительной погрешности измерений

продольных и поперечных перемещения (деформачии) в

диапазоне св. 0,l25 мм до наибольшего п изм нlий, У:о

Примечание:
* Минимально и максимaulьно возможные значениJl в зав1.1симости от типа датчуц6з деформации. Значения

й) казаны в инди.]иапазонов из}lе нии на }lашиныitльных пасещении

смАртЕст
STU 088 585-х
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2 Перечень операцпй поверкп средств пзмеренпй
fuя no"Ъp*n машин доJDкны быть выполнены операции, указанные в таблице 4,

Таблица 4 - оп пове
обязательность выполнения

ии поверки приоперац
Номер раздела (пункта)

методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

периолической
поверке

первичной
поверке

Наименование операции поверки

7ЩаВнешний осмот
измерений

средства

8!аДаПодготовка u
ний

к
оп вание с

поверке
ства изм

9ЩаДаПроверка
обеспечения с

программного
дства изм нии

10Определепие метрологических
характеристик

10. lЩаДа
Определение
относительной

диапазона и
погрешности

из\l нии силы

10.2!аДа
Определение диапазона и
погрешности измерений

мещений активного захвата

10.3ДаДа

Определение
погрешности
продольных
(леформачий)

диzшазона и
измерний

пермещепий
датчика

д мации*

10.4!аДа

Определение
погрешности
поперечных
(деформаций)

диапазона и

измерений
перемещений

датчика
де МаЦии*

10.5ДаДа
Определение диапазона и

погрешности измерений
ящего момента силы*

llДаДа
Подгверждение
средства

соответствия
измерений
вания\t\{ логическим

l\lи анеч иепр ии-,lиlноль ыхtlи дизи про}lepeHдатчикамнаос щенаашY наllиec-,lов я..]итсппове ка роизр и.lыс\lо нтая \lего}1 щкоии датчацииин\{ещехныпо

3 Требоваппя к условпям проведенпя поверкп
При проведении nouepK" дол*rrы собrподаться, следующие условия измерениИ

- температура окрlжЙщей срелы, Ос от +15 до +35;

- относительЕая влажность воздуха,7о, не более 80,

4 Требоваппя к спецшдлпстам, осуществляющпм поверку

к проведению поверки допускаются специалисты организации, аккредитова}rнои в

соответствии a a"*oroour"rr"cTBoM Российской Федерации об а*крaлrrаuии в национальной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеюцие

4

Да
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необходимую квалификацию, ознакомленЕые с руководством по эксплуатации и настоящеЙ
методикой поверки.

5 Метрологrrческпе п техпшческпе требоваппям к средствам поверки
При проведении поверки доJIжны применяться этalлоны и вспомогательные СРеДСТВа

поверки, приведенные в таблице 5.

Таблица 5 - С ства пов ки
Пример возможного средства

поверки с указанием
наименования. заводского

обозначения. а при нaulичии -
обозначения типа.

\Io икации

Наименование и тип (условное обозначение)
основного или вспомогательЕого средства

поверки; обозначение нормативного док}ъ{еЕта,

регламентирующего 
технические 

T 

ребования 
и

(или) метрологические и основные технические
характеристики средства поверки

Nч пункта
документа
по поверке

основные ства по
Гиря класса точности Fl
номинальной массой l0 г, рег. Ne

58020_14
Гиря кJIасса точности Fl
номинальной массой 100 г, рег.
.пlь 58020_14
Гиря класса точности Ml
номина:lьной массой 200 г, рег.
Ns 58048-14
Гиря класса точности Ml
номинальной массой 500 г, рег.
N9 58048-14
Гиря класса точности Ml
номинальной массой l кг, рег. Nо

58048_t 4
Гиря кJIасса точности Ml
номипшrьной массой 2 кг, рег. No

58048_14

Динамометр электронный,ЩМУ-
l/t-0,5МГ4, рег. Nо 49913-12

.Щинамометр электронный .ЩМУ-
5/1-0,5МГ4, рег. Nэ 499l3-12
.Щинамометр электронный .II,MC-
50/5-0,5МГ4, рег. JФ 49913-12

.,Щинамометр электронный .ЩМР-
50/1-0,5МГ4, рег. Nэ 499l3-12
Динамометр электронный,ЩМУ-
l00/1-0,5МГ4-2, рег. Nо 499l3-12

,Щинамометр электронный,ЩМС-
500/5-0,5МГ4, рег. Nч 499l3-12
.Щинамометр электронный,ЩМР-
500/6-0,5мг4, г. Jllb 49913-12

Рабочий эта.пон 2-го разряда по Государственной
поверочной схеме для средств измерений массы.

утвержденной прикt!зом Росстандарта Jt1622 от
04.0'1.2022 г. - гиря

Рабочий эталон 4-го разряда по Государственной
поверочной схеме дJrя средств измерений массы.

утвержденной приказом Росстандарта No1622 от
04.07.2022 г. - гиря

Рабочий эта,rон 2-го разряла по Госуларственной
поверочной схеме для средств измерений силы,

утвержденной приказом Федераrьного агентства
по техническому регулированию и метрологии
от 22 октября 2019 г. Nч 2498 - динамометр

l0.1

Система
измерительная
з5з62-1з

лазерЕzIя

XL-80, рег. Nя
Рабочий эта.llон 2 разряда по Государствеяной
поверочной схеме для средств измерений длины
в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной
прикzrзом Федерального агентства по

jIи ванию и метехническоl\l логии Nq

l0.2 _ l0.4

)
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2840 от <29> декабря 20l8 г. - система лазерная
из}, льная

Установки дJIя поверки
датчиков кругящего момента
силы, мод. 2|400; мод. 21429,

рег. JS б7157-17

.Щатчик кругящего момента
силы ТВ2 с измерительным

усилителем MGCPlus,
. Nq 3.2.А .0088.20l8

l0.5

Рабочий эталон 1-го разряла по Государственной
поверочной схеме для средств измерений
кругящего момента силы, утвержденной
прикirзом Росстандарта Np 2l52 от 06.09.2024 г.

- установка поверочн{rя
Рабочий этarлон единицы крутящего момента
силы l разряда в диапазоне значений от 20 Н,м
до 200 Н,м

вспомогательное обо дование
Термогигрометр ИВА-6
модификация ИВА-6Н-Д,
рег. J''lЪ 46434-1 1

Средство измерений температуры окрlтсающей
среды: диапазон измерний от +l5 до +35 ОС,

пределы допускаемой абсолютной погрешности
+0.3 "с
Средство измерений относительной влaDкности

воздуха: диапазон измерений от 0 до 80 7о,

пределы допускаемой относительной
по шности +2 уо

l0.1-10.5

примечание - допускается использовать при поверке другие угвержденные и аттестованные эталон

единиц величин, средства измерений }"твержденного типа и поверенные, удовJrетворяю
ваниям. казанным в таблице\l огическим

б Требовапия (условпя) по обеспеченпю безопаспостп проведеЕшя поверкп
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на машину и средства поверки,

правилам по технике безопасности, действ}rощим на месте проведения поверки,

7 Впешпrrй осмотр
При внешнем осмотре доJDкно быть установлеЕо соответствие испыт.чемых машин

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида машин экстrrryатационной документации;
-отсУтстВиемеханическихповрежденийидрУгихДефектов,способныхоказать

влияЕие на безопасность проведения испытаний или результаты испытаний;

- нalличие маркировки: наименования и/иrи товарного зн'жа производrгеJIя,

заводского (серийного) номера машины.
Есл и перечисленные требования пе выполняются, маши Еу

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

8 Опробованпе
ПриопробованиидоJDкнобытьУстановленосоотВетствиемашинслед}'ющим

требованиям:
- обеспечение режимов работы машин и отображения результатов измерения;

- плавность дВижеЕия подвижных деталей и элементов;

- правильность взаимодействиJl с комплектом принадлежностей;

- работоспособность кнопки аварийного отключения,
ЕслИ перечисленЕые требования пе выполняются, машину

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

6



мп АIIм 11-24

9 Проверка программпого обеспечепия средства rrзмерепrrй
Идентификация программного обеспечения <DynaTest900> (далее - ПО) выполняется в

след},ющем порядке:
- включить персона:lьный компьютер с установленным ПО
- запустить ПО <DynaTest900>;
- выбрать меню <О программе);
- считатъ номер версии.
Идентификация По <RDW> выполняется в следующем порядке:

- вкJIючить перональный компьютер с установленным ПО
- запустить ПО <RDW>;
- выбрать меню <О программе);
- считать номер версии.
идентификационные данные программного обеспечения должны соответствовать

данным, приведённым в таблице 6.

таб.rица б Идентлt икационные данные ного обеспечеяия

Если перечисленные требования не выполняются,
признаюТ непригоднОй к применению, дальЕей шие операции
не производят.

10 Определепrrе метрологшческпх характерпстпк средства пзмерепий..

10.1 Определепr" дп"rr"rоr" п отЕосптельной погрешности пзмерепrrй сплы

определение диапазона и относительной погрешности измерений силы производить в

следующей последовательности :

- установить эта.ltонный динамометр в зrжваты машины, согласпо эксплуатационнои

докумеЕтации надинамометр; .- нагрузить этzuтонный динамомет ци раза силой, равной меньшему из значении:

верхнему пределу измерений динамометра или наибольшей предельной нагрузке_датчика силы

машины. При этом 
"*ороar" 

'nu.py*"nb 
необходимо устапа"пи"чr" таким образом, чтобы

достижение требуемой нагрузки осуществлялось за 40-б0 секунл. При первом нагр}Dкении

выдержать динамометр под нагрузкой не менее 10 минут; при втором и третьем нагружении - от

l ло l .5 минут:
- разгрузить эталонный динамомет, После разгрузки отсчетные устоиства

эталонного динамометра и поверяемой машины обнулить;

- провести ,ar"рa""" Ее менее чем в l0 точках равномерно распределенных по

интервалу измерений силы в выбранном направлении (растяжение или сжатие), начинilll с

наименьшегО и заканчиваЯ нмбольшиМ пределом измерений силы машины, Измерения

проводить не менее трех раз для каждой выбранной точки диапазона;

- в каждой задаваемой точке при достижении требуемой силы произвести отсчеты

показаний с этit,,rонногО динамометра и с машины, Если невозможно произвести проверку по

всем диапазонам измерений силоизмерительного устройства машины с использованием одного
,7

машину
поверки

ЗначениеИденти икационные данные п изнаки
СМАРТЕСТ STU

088 585-х,
СМАРТЕСТ STU

088 586, смАртЕст
STU 088 588

смАртЕст STU 088 0з0,
смАртЕст STU 088 050,
смАртЕст STU 088 052,
смАртЕст STU 088 100,

смАртЕст STU 088 102

Модификация

RDWTest900Иденти икационное наименование По
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всем диапа:iонам измерений силоизмерительного устройства машины с использованием одного
динамометра, то следует использовать другие динамометы, диап:rзон измерений которых
обеспечит проверку по всем диапазонам измерений силоизмерительного устройства машины. В
случае, если нижнее значение измерений силы машины меньше, чем диапазоЕ динамомета, для
измерений силы необходимо использовать гири.

Прuuечанuе: YcKopeHue свобоdноzо паdенuя (g) опреdеляеtпся в завuслLuоспu оп месfпа

усmановкu маuluны.
10.2 Определенrе дшапазопа п погрешностя пзмеренпй перемещенrrй актllвЕого

захвата
Определение диапазона и погрешности измерений перемещений активного ЗахваТа

производить с помощью системы лазерной измерительной XL-80 в следующей
последовательности:

- установить поворотное зеркало и ретрорефлектор, входящие в комплект сиСтемЫ
лазерной измерительной с помощью магнитньIх опор на верхнеЙ плоскости основания СТalНИНЫ

и активного зtlхвата машины соответственно;
- переместить активный захват в крайнее нижнее (rежим растлrtения) или веРХЯее

(режим сжатия) по-ложение:
- обнулить показания Еа отсчетном устройстве машины и отсчетном УСТРОЙСТВе

системы лазерной измерительной;
- по отсчетному устройству машины установить активный захват в положение,

соответств},ющее величине наибо:ьшего значения диапазона измерений перемещений;
- показания наибольшего предела диапазона измерений по отсчетному усцойству

машиЕы и соответствующие показания со шкalлы покztзывающего устройства СиСтеМЫ ЛаЗеРНОй

измерительной занести в протокол;
- провести аналогичные измерения в прямом и обратном направлении не меНее ЧеМ

в 5 точках равномерно распределенных по интервzlлу измерений от 0 до 10 мм вкJпоч. и не менее
чем в 5 точках равномерно распределенных по интервaUIу измерений св. l0 мМ ДО ВеРХНеГО

предела измерений. Измерения проводить не менее трех раз для каждой выбранной точки.

10.3 Определеппе дпапазона и погрешностш пзмереппй продольцых перемещеппй
(леформачпй) латчика деформацпп

10.3.1 Определение диапазона и погрешности измерений продольных перемещений
(леформачий) датчика деформации производить с помощью системы лазерной измерительнОЙ
xL_80.

l0.3.2 Измерения провести тремя сериями измерений.

,Щиапазон измерений продольных перемещений (леформачий) делится на два интеркша
от 0,01 мм до 0,125 мм вкJI. и свыше 0,125 мм до наибольшего предела измерений. В первом
интервirле измерения провести не мепее чем в 5 точкiж равномерно распределенных пО иНТеРВаJIУ

измерений, включilя точку наибольшего значения интервzIла, во втором интервале Не МеНее ЧеМ

в 5 точках равномерно распределенных по интервiIлу измерений вкJIючм точку НаИбОЛЬШеГО

значения интервма.
Если датчик используется как в положительном (растяжение) так и в отрицательном

(схатие) направлениях, то измерения выполнить в обоих направлениях.
l0.З.3 Определеяие диапазона и погрешности измерений продольных перемещений

(леформаuий) с применением системы лазерной измерительной XL-80 проводить в следующей
последовательности:

- установить в зtlхваты машиЕы разрезанный испыryемый образеч;
- измерительные щупы датчика деформачии установить на верхнюю и нижнюю

части испытуемого образца;
- оптические элементы для измерений линейных перемещений системы лазерной

измерительной XL-80 на магнитных опорах установить на подвижныЙ и неподвиЖНЫЙ ЗаХВаТЫ

испытательной машиЕы. Подготовить систему лlверЕую измерительной XL-80 к проведению

8
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деформации на дисIIдее модуJlя управления машины и показания системы лазерной
измерительной XL-80. Перемещения до измеряемой точки производить путём перемещения
активного зzжвата машины по показаниям системы лазерной измерительной XL-80, ДЛЯ ЧеГО

выбрать оптимальную скорость перемещения активного зlжвата исходя иЗ ТеХНи.IеСКИХ

возможностей машины;
- В каждой измеряемой точке считать показания с дисплея модуля упрalвления

машины;

- ана,логично выполнить операции для каждой измеряемой точки.

10.4 Опрелелеппе дпапазоtlа п погрешпостп измеренпй поперечных перемещенпй
(леформачпй) латчrrка деформацпп

10.4.1 Определение диапазона, абсолютной и относительной погрешности измеРеНИЙ

поперечных перемещений (деформаций) латчика леформации производить с помощью системы
лазерной измерительной XL-80.

10.4.2 Измерения провести тремя сериями измерений.

,щиапазон измерений продольЕых перемещений (леформачий) делится на два интерва,та

от 0,01 мм до 0,125 мм вкJI. и свыше 0,125 мм до наибольшего предела измерений. В первом
интервiIле измерения провести не менее чем в 5 точкiLх равномерно распределенных по интеркшу
измерений, включая точку наибольшего значения интервalла, во втором интерв!Iле не меЕее чем

в 5 точкаХ равномерно распределенных по интервалу измерений вкJIючм точку наибольшего
значения интервarла.

Если датчиК используетсЯ как в положительном (растяжение) так и в отрицательном
(сжатие) направлениях, то измерениJI выполнить в обоих направлениях.

10.4.3 ОпрелеЛение диапазоНа и погрешности измерений поперечных перемещений
(леформачий) с применением системы лазерной измерrrгельной XL-80 проводить в след},ющей

последовательности:
- установить в захваты машины адаптеры, имитир},ющие подвижный и

неподвижный штоки калибратора;
- закрепитъ щупы датчика деформации на адаптеры;
- оптические элементы для измерений линейных перемещений системы лrверной

измерительной XL-80 на магнитных опорах установить на подвижный и неподвижный захваты

испытательЕой машины. ПодготовитЬ систему лазерную измерительной XL-80 к проведению
измерениЙ в соответствиИ с руководством по эксплуатации. Обнулить показания продольной

деформации на дисплее модуля управления мllшиItы и показания системы лазерной

измерительной XL-80. Перемещения до измеряемой точки производить путём перемещения

активногО захвата машиНы по показанИям системы лазерной измерительной XL-80, для чего

выбрать оптимalльн),ю скорость перемещения активного зiлхвата исходя из технических

возможностей машины;
- В каждой измеряемой точке считать покaвания с дисплея модуля управления

машины;
- ана.'IогиЕIно выполнить операции для каждой измеряемой точки.

10.5 Опрелеленпе дпдпазона п погрешностп пзмеренпй крутящего момепта сплы
определение диапазона и относительной погрешности измерений крутящего момента

силы производить в следующей последовательности:
10.5.1 снятЬ или демонтирОвать датчик крутящего момента силы с привода кр}тящего

момента или с подвижной части, в зависимости от того, где закреплен датчик.
10.5.2 закрепrгь датчик кругящего момента силы на основании при помощи специа;rьной

оснастки, изготав.]Iиваемой по заказу.
10.5.3 установить и закрепить установку дJlя поверки датчиков кр}тящего момеЕта силы,

(да,чее - устанОвка) на датчиК кр}тящего момента силы при помощи квадратов. Схема крепления

9
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установки приведена в Приложении Б к настоящей метод{ке поверки;
10.5.4 выполrrить однократное нагружение датчика специalльньши грузами, входящими в

cocтtlв ycтalнoBoк, до достижения значения кругящего момента силы, соответствующее верхнему
предеrту измерений;

10.5.5 разгррить датчик кр}тящего момента сиJш и обнуJшть показания щ)угящего
момеЕта сIiлы на машине;

10.5.б выполнить ти ряда нагружений грузами не менее чем в 5 точках, pitBнoмepнo

распределенных по диапазону измерений кр)тящего момента силы машины, начиЕiul с
наимеЕьшего и зalкtlнчивaul наибольшим пределом измерений кр}тящего момента силы машины;

10.5.7 операчии провести по часовой стрелке и против часовой иреJIки.
10.5.8 Если диaшазон измерений кругящего момента сиJIы мaшIины превышает верхний

предел измерений установок, необход,rмо использовать датчик кр}"тящего момента силы ТВ2.
.Щля этого нркно устllновить эта.понный датчик ТВ2 на нижний захват мапIины и соединить его с

датчиком кр}тящего момента сиJIы на машине при помощи фланцевых переходников. ,Щалее

повторить п. 10.5.4 - 10.5.7.

11 ПодтверlцепЕе соответствпя средствд пзмереппй метрологшческпм требоваппям
1 1.1 Определение относительной погрешности измерний силы

Относительпую погрешность измерений силы Бi вычислить по формуле:

6- = 
F"l-F",о 

. 100 0/о, где. Fэтср

$сгi - значение силы, устllновленное по отсчетному устройству мапrины в t -ой точке,

4т.о - СРеДНее значение силы по динамометру эталонному в j -ой точке, кН;

F'=. эТGР , где

- п - коJIичество измерений, выполненньD( в j -точке диапазона измерений.

за окончательньй результат относительной погрешности измерний силы принять

нмбоrьшее поJryчеЕЕое значение величины по всем резуJътатам вьтчислений.

значения д{aшlвона и относительной погрешяости измерений силы должны
соответствовать значениям, приведённъшл в Таблице 1.

ЕслИ требованиЯ даЕногО пункта Ее выполняются, машину
признают непригодной к применению.

Значение силы, заданное при помощи гирь, рассчитывается по формуле:
4 = m,g, где

m - масса гири, кг;

9 - ускорение свободного падения, йс2.

l1.2 Определение относитеJIьной и абсоrпотной погрешности измерепий перемещений

активного захвата
1 1 .2.1 Абсолютную

выIшсJIить по формуле:

lr.r, - Значение перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в j-ой

точке, мм;
lrr.o - средrее значение перемещения по системе лазерной измерительной xL-80 в iой,

n

погрепшостЬ измерений перемещений aжтивного захвата /;

/; = lусг; - l.r.o, где

мм

l0
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11.2.2 Относительную погрешность измерений перемещений активного захвата .Д;

вычислить по формуле:

6, = 
lY"j-l",o, 

100 %о, где, lэтср

lr.r, _ значение перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в j -ой

точке, мм;
lrr.o - среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной xL-80 в j-ой

тотке, мм,
Ir,,"л

l _ь/ ,р л-tэтср = 

-. 

ГДе

- п - количество измерений, выполненных в j-точке диапазона измерений.
За окончателЬный результаТ абсолютной и относительной погрешности измерений

перемещений активного захвата принять наибольшее полученное значение величины по всем

результатам вычислений.
ЗначениЯ диапазона, абсо.lпотной и относительной погрешности измерепий

перемещений активного захвата доJDкны соответствовать значеЕиям, приведённым в

Табшrце 2.

ЕслИ требования данЕого пункта не выполняются, машину
признают непригодной к применению.

l1.3 Опрлеление относительной и абсолютной погршности продольных перемещений
(деформаций)

l1.3.1 дбсоrпотную погрешность измерний продольных перемещений (леформачий)

/i вычислить по формуле:
/1 = lycTi - J.r.o, где

Jr.., - ЗНаЧеНИе перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в j-ой

точке, мм;
lrr.o - среднее значение перемещен}tя по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

точке, мм.

l 1.3.2 относиТельную погреШность измеренИй продольных перемещений (деформаций)

.Д; вычислить по формуле:
-l

6,
усгa 100 0/о, где

lr.r, - Значение перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в i-ой

точке, мм;
l...o - среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

точке, мм.

=ь,.о"
п

- п - колИчество измерений, выполненных в i-точке диапазона измерений,

За окончателЬный резульiат абсолютной и относительной погрешности измерений

продольных перемещений (леформачий) принягь наибольшее пол)п{енное значение величины по

всем результатам вычислений.
значения диапазона, абсоrпотной и относите:тьной погрешности измерний продольных

перемещений (леформаций) должны соответствовать значениJIм, приведёнтrым в Таблице 3.

ЕслИ требованиЯ данногО п ункта не выполняются, маши н у

признают непригодной к применению.

ll

aэтсР
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l l .4 Определение относительной и абсолютпой погрешности поперечЕых перемещениЙ
(леформачий)

l1.4.1 Абсоrпотную погрешность измерений поперечных перемещений (леформачий)

/1 вычислпть по формуле:
Дi = lycti - lr..o. где

lr.r, - Значение перемещения, установлеЕное по отсчетному устройству машины в i-ой
точке, мм;

l.r.o- среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

точке, мм.

1 1.4.2 относительн},ю погрешНость измерениЙ поперечных перемещений (деформаций)

l; вЫЧИСЛИТЬ ПО фОРМУЛе: 
6, = 

.ylt-b,.p 
. 100 %о, где. lэтср

точке. мv:

точке. мм.

JycT, - ЗН?ЧеНИе перемещения. установленное по отсчетному устройству машины в i-ой

Irr.o - среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

aтсР =Ьl.о"
п

- n - колИчество измереНий, выполненных в i-точке диапазона измерений,

За окончательный резульiат абсо.lпотной и относительной погрешности измерений

поперечных перемещений (леформачий) принягь наибольшее полrlенное значение величины по

всем результатам вычислений.
значения диапазона, абсолютной и относительной погрешности измерний поперечных

перемещений (деформачий) лоJDкны соответствовать значениям, приведённым в Таблице 3,

ЕслИ требованиЯ данногО пуЕкта не выполняются, машину
признают непригодной к применению

11.5определениепределадопУскаемойотносительнойпогрешностиизмер€ния
крутящего момента силы

ОтносительнlтО поФешность крутящего момента силы Бi вычислить по формуле:

6, = 
Мr-,-М''.о . 100 %, где' МЭТСР - точке, н,м,мэтср действительное значение крутяцего момента силы в ,-ои

рассчитываемое по формуле:
М.,.о:F,l.где

F - сила груза, действующего па рычаг, Н;

l - дrrина рычага, взятiц из паспорта на устаЕовку, м,

Mrn, - среднее арифметическое измеренное значение кр)тящего момента силы по

машине i-ой точке, Н,м, рассчитываемое по формуле:

Mrn, ' 
м".,,

= 

-. 
где

n

n - количество измерений, вь!поJIненЕых в !-точке диапазона измерений;

Мr..", - резульТат измерений, выполненных в i-точке диапазона измерений,

12



12 Оформленпе результатов поверкп
12.1 Результаты поверки оформл-шотся протоколом, составленным в виде сводной

признается непригодной к
а, представJIяющего средства

Р.С. Ибрагимов

таблицы результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - 1l настоящей методики поверки.

12.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в целях подтверждения поверки

должны быть переданы в Федера,rьный информационный фонл по обеспечению единства

измереяии.
l2.3 При положительных результатах поверки машина признается пригодной к

применению и по з{tявлению владельца средств измерений или лица, представляющего средства

измерений на поверку, вьцается свидетельство о поверке установленной формы, Нанесение

знака поверки на средство измерений не предусмотрено.
12.4 При отрицательных результатах поверки, машина

применеЕию и по заявлению владельца средств измерений или лиц

измерений на повер
основных причин.

ку, выдаётся извещение о непригодности ус овленной формы с }казанием

Инженер 1 категории
центра испытаний СИ
ООО <Автопрогресс - М>
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мп АIIм 11-24

За относительн},ю погрешность измерений силы принять наибольшее ПОЛУЧеННОе

значение величины по всем результатам вычислений.
значение относительной погрешности измерений кр}тящего момента силы не должно

ПРеВЫШаТЬ +1 О/о.

ЕслИ требованиЯ данногО пункта не выполняются, машину
признают непригодной к применению.



мпАпм l1_24

Приложение А
(обязательное)

Структура локальной поверочной схемы

F

S

0)о.
0.)

lАF
(.){

(_)

госудАрствЕнныЙ пЕрвичныЙ этАлон Единшlы длины - мЕтрА (гэт 2-202l)
ll = бЗЗ Hr,r lz = 5З2 нм lз = бЗЗ нм

So = 1,6.i0-1r;o. = 1,9.10-12 So = 1,з.10-12;оо = 1,6.10-12 So = 6,2.10-12;оо = 1,0,10-11

'-'оо 
=i,b,rO-";uro = 7,8,10-1з uдо = 1,3,10-12;чзg = 6.5,10-1з uАо = 6,2,10-r_2;uBo =4,2,|о-|2

u.l = 1,6 . 19-rr. ц-i = з,6 . 19-r' uco = 1,5 . 10-''; Up| = 3,6 . 16-tz чсо=7.5,10-12;Uро=1,5,10-11

Метод прямых
измерений

Рабочий эталон единицы длины - мgгра 2 рiвряда по

ГПС - Измеритель линейных перемещений

лазерный

от 0 до 80000 мм

6 : (0,02 + 0,5,L) мкм

Регистрационный номер эталона

3 5362.13.2р,O0з28l47

Мегод прямых
измерений

,Щатчик линейных перемещений

(энколер) акгивного захвата машин

испытательных СМАРТЕСТ STU 088

от 0 до l50 мм

r' = +0,02 мм (в диапазоне от 0 до l0 мм

включ.)

6 = *0,5% (в диапазоне св. l0 мм ДО

наибольшего прелела измерениЙ)

Измерители продольных и поперечных

пермещений (леформации)

от 0.0l до l00 мм

/ = +0,00l мм (в диапазоне от 0,0l мм

до 0,125 мм включ.)

6 = + l % (в диапiлзоне св. 0,125 мм до
наибольшего предела измерения)

1_1

q

тсю



мп Апм l1-2.+

Приложение Б
(справочное)

Схема крепленшя установки для поверки датчшков крутящего момеЕта силы,
мод. 21400; мод. 21429,, рег. .)t{! 67 l57 -l7

оtISч Il

ll

E.ltr
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