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ПРЕДИСЛОВИЕ

1РАЗРАБоТАНА:
Уральским наутIно-исследовательским институтом метрологии - филиалом Федера.ltьного
государственного унитарЕого предприятия <Всероссийский нау.пlо-исследовательский
иЕститут метрологии им. Д.И.Менделеева> (УНИИМ - фиrпаа.llом ФГУП кВНИИМ
им. .Щ.И. Менделеева>).

2 ИСПОЛНИТЕЛИ
И,о. зав. лабораторией 261 Цай И.С.

Замяпrн Щ.С.

Конева В.В.

Зам. зав. лаб.261

Велущий инженер лаб. 261

З СОГЛАСОВАНА директором УНИИМ - фиrпаала ФГУП кВНИИМ ш,{. Д.И. Менделеева> в
2025 г.
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Государственная система обеспечениJI едиЕства измерепий
Машины испытательные универса;rьные Craftest
Методика поверки

мп 8_261_2025

1 общпе полоr(енпя
1.1 Настоящая методика поверки (да;lее - МП) распростр.uшется на мащины

испытательные универсаJIьные Craftest (далее - машляы), пред{азначенные для измерений
силы, перемещения и удлинения (деформации) образцов (опционалъно) при испытапиях
образцов из рaвличных материzlлов, а также издеrмй и конструкшrй на растяжение, сжатие,
изгиб и при других видах механических испьгrлrий, и устанавJIивает процедуру первичной и
периодической поверок.

1.2 Поверка м:tшин должна прово.щться в соответствии с требованиями
настоящей методики.

1.3 Поверка машин в соответствии с настоящей методикой обеспечивает:
- передачу единицы силы методом прямьD( измерний от работ.tх эта;rонов 2-го

разряда в соответствии с государственной поверо.лrой схемой для средств измерений силы,
утвержденной приказом Росстандарта от 22.10.2019 г. Jф 2498, что обеспечивает
прослеживаемость к ГЭТ 32-20ll кГосударственному первитIному этzrлоЕу едиЕицы сильD);

- передачу единицы длины - метра непосредственньlм сличением от эта.ltонов 2-го
разряда в соответствии с локrльной поверо.пrой схемой, струкryра которой приведена в
приложении А, что обеспечивает прослеживаемостъ к ГЭТ 2-2021 кГосударственному
первичному этzrлону единицы длины - метрФ).

1.4 Настоящая МП применяется для поверки машин, испоJьзуемых в качестве
рабочего средства измерений. В результате поверки должны быть подгверждены
меlрологические требования, приведенные в Приложении Б.

2 Нормативные ссылки
2.1 В настоящей МП испоJъзовапы ссылки на документы, укaв:lнные в таблице l.

Таблица 1 - ень до ментов

Примечание - При пользовании настоящим документом целесообразно проверить действие
ссьшочных документов по соответствующему указ:rтелю стандарmв, cocTaBJreHHoMy по состоянию на
l января текущего года, и по соответствующим информационным указателям, отryбликованным в
текущем году. Если ссылочный докумеr+г заменен (изменен), то при пользовании настоящим
докуме}пом следует руководствоваться замененным (измененным) стандаргом. Если ссьulочный
документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссьшка на него, применяется в части, не
затрагивающей эту ссьшку.

Обозначение докумеЕга
на которьй дана ссьшка

нашrлеповмие документа

Приказ Федераьного alгентства по
TexHI{tIecKoMy реryJп,rринию и метрлогии
от 22.10.2019 г. Ns 2498

Об 1твержлении ГосударствеЕпой поверчlой
схемы для средств измерений си.JIы

Приказ Федера.льного аr€нтства по
т€ш{ическому реryJп{рованию и мfiрлогии
от 29.12.2018 г. Jф 2840

Об утвержлетпtи ГосударствеIrяой поверо.шой
схемы дш средств измереIп,rй дп,Iны в
длапазоне от 1 

,10-9 до l00 м и дптн вотпr в
.щrшrазоне от 0,2 до 50 Mror

гост 12.2.003-91 Система стzшдаргов безопасности
Оборудоваrп,rе производственное.
требования безопасЕости
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3.1

таблице 2.

Таблица 2 - оп по ки

З.2 Если при вьшолнении той или иной операции вьuIвлеЕо несоответствие
установленным требованиям, поверку приостанавливают, вьuIсняют и устраЕяют причины
несоответствия, после этого повторяют операцию поверки, по которой вьивлено
НеСООТВетСтвие. В сrryчае повторного вI ]явления несоответствия установленным требовапи_ш\,l
поверку прекрацtlют, вьцalют извещение о непригодяости.

З.3 На основании письменного зzивления владельца СИ, оформленного в
произвольной форме, догryскается проводить периодическую поверку машины для меньшего
ЧИСЛа иЗмеряемьrх величин. При на:rи.паи в м:lшине нескольких BcтpoeнEblx дат"Iиков сиJIы
поверка проводится для каждого датчика силы, входящего в комплект. Соответствующая
запись долясrа быть сделана в свидетельстве о поверке.

4 Требования к усповиям проведения поверки
4.1 При проведении поверки должны собJподаться следующие условия:
- температура окружающего воздуха, ОС от + lý д9 135.
- относительнм влlDкность воздухц 7о, не более 80.

5 Требовапия к спецпалиgгам, осуществляющим поверrry
5.1 К проведению поверки допускаются лица из Iмсла специalJIистов,

допущецЕьD( к поверке, работаIощих в организации, аккредитованной на право поверки
средств измерений в соответствующей области, и ознакомивпIиеся с руководством по
эксплуатации (далее - РЭ) на машины, средства поверки и настоящей МП.

Обязате.lьность проведения
операций поверки при

Наименование операции
первичной

поверке
периодическои

поверке

Номер раздела
(пункга) МП, в
соответствии с

которым
вьшолIUIется

операция поверки
Внешний осмотр средства измерений !а Да 8

Подготовка к поверке и опробование
средства измерений ,Ща 9

Проверка прогр:lý{много обеспечеЕия
средства измерений !а .Ща 10

Определение метрологических
характеристик и подтверхдение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям:
- проверка диапaвона и определение
относительной погрешности измерений
силы
- проверка диzlпzвона и определение
погрешности измерений перемещениJI
подвижной траверсы
- проверка диапaвона и определение
погрепшости измерений удлинения
(деформации) образцов

.Ща

,Ща

!а

1 1

1 1 3
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Перечень операций поверки средств измерений
При проведении поверки мalшин должЕы выполнятъся операции согласно



6 Метрологическпе и техническпе цlебованпя к средствам поверкп
6.1 При проведении поверки применяот оборудовfiие согласно Йблице 3.
6.2 Этшlоны, примеЕяемые для поверки, должны быгь повереяы (атгестованы),

средства измерений должны бытъ поверены.

Таблица 3 - по ки
Операции
поверки,

требующие
применение

по

Метрологические и технические
требования к средствaм поверки,

необходимые для проведения
поверки

Перечень рекоменryемых
средств поверки

п. 9 Подготовка к
поверке и
опробоваrие
средства
измерний

абсолютной п остп t 2 о/о

Термогигрометр автономньй
ИВА-6 модификации ИВА-6Н-
!, рег. }Ф 82З9З-21

Рабощ.rй этzlлон едrницы силы 2-го
разряда по Приказу Росстандара от
22.10.2019 r, Ns 2498 с пределом
измерений до 2000 кН, пределы
доrryскаемой относительной
по ости +0,12 ОZ

.Щинамометры элеюронные в
соответствии с диапа:}оном
измерений машин,
рег. Nо 35793-07, 4991З-|2,
ббб98-17

п, 1l
определение
метрологических
характеристик
средства
измерений

0 02+0,5.L }rкм
mся uспользовалпь прu поверке dpyzue упверэrdенные u

аппесmованные элпалоны еduнuц велuчuн, среdсmва uзмеренuй 1ппверlсdенноzо пuпа u
Hble, еmво о?uческlLц bL|l впове -уе 1,1я\l,

Прtлuечанuе - !опускае

7 Требоваппя (условия) по обеспечепию безопасности проведения поверки7.1 При проведении поверки машин должны собrподаться требования по
обеспечению безопасности предприятия, на территории которого проводится поверка,
требования гост 12,2.003, а также требования по безопасности согласно РЭ па машины и
средства поверки.

Страница б из l5

Средство измерений темпераryры и
влажности окружающей среды,
дjlшtвоIr измерений темпераryры от
0 ОС до плюс 50 ОС, пределы
доrryскаемой абсо.rпотной
погрешности + 0,7 "С; вла:lсtости от
0 % до 90 7о, пределы дотryскаемой

Рабочий эталон едrницы длины 2-го
разряда согласно части 2 ГПС,
утвержденной Приказом
Росстандарта от 29.12.2018 г. N
2840 в диапазоне измерений от 0 до
l000 мм с пределаJ\{и доrryскаемой
абсоrпотной погрешности

Система лазерная
измерительнм XL-80,
рег. Nч 35362_13



8 Впешншй осмотр средства измерений
8.1 Провести визучшьrтуIо проверку внешнего вида машины,
Машина должна соответствовать следующим 1ребованиям:

- токопроводяIщrе кабели не должны иметь механических повреждений
электроизоJIяции ;

- мzшIина должна иметь заземJIяющие устройства. В сJryчае если при внешнем
осмотре устройства выявлены повреждения или дефекты способные оказать влияпие на
безопаспость проведения поверки или результаты измерений, поверка может бытъ
продолжена ToJlьKo после устtlнения этих повреждений или дефекгов.

8.2 Комплектность проверить на соответствие тебованиям РЭ.

9 Подготовка к поверке п опробование средства измеренпй
9.1 Проводят коIпрJъ условий поверки с помощью термогигрометра авюномного

ИВА-6. Условия поверки доJDкIIы соответствовать трбоваlшпr п. 4.1 настолцей МП.
9.2 Провести опрfuвlrние в след/ющем поря,ще:
- прверrtгь обеспечение нагружаюIщ{1\{ устрйством равномерного без рьвков

приложеншI сиJIы;
- прверrгь автоматическое выкJIючение нагружающего усгройства мдIшны при

нагрузке, на (1 - 5) О/о првьппающеЙ значение верхнего предела измерениЙ;
- прверить iвюматическое выкJIючение механизма передвижения по,щижнъ,D(

захватов в крайних положения(.

10 Проверка программного обеспечепия средства измереншй
10.1 Проводяг прверку идентификационньD( д:lнньD( внешнего прграммного

обеспечения (далее - ПО) машин. Щанные на экрarне компьютера доJDкны соответствовать
дalнным, указ rньп.t в таб;пrце 4.

Таблица 4 - икационные дaнные ПО

11 Определение метрологпческих характеристик ш подтвер2Iценпе
соответствия средства пзмерений метрологическим требоваrrиям

11.1 Проверка диапазона и определение относительной погрешности
измерений силы

11.1.1 Проверка диапазона измерений и определение относительной погрешности
измерепий силы провести с помощью одного динill\,lометра, покрывrlющего весь диапазон
измерений машины, иJIи Еескольких динilь{омеIров.

11.1.2 Если мllшина оснащена более чем одним встоенным датчиком силы, то
определение наименьшей предельной нагрузки и относительной погрешности измерений
силы проводится для всех датчиков силы, входящих в комплектность.

Идентификационные д:lнные (признаки)

ИдентификационЕое нaмменование ПО Craftest
Craftest
Sчреriоr

Craftest
Сrеер

Номер версии (идентификационньй номер) ПО 3.0l.xx* 1.01.xx*
Щифровой идентификаmр ПО

мец)ологически значимой части ПО и принимает значения от 1 до 99* Х - не относится к

Странича 7 из 15
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11.1.3 Проволят ряд нагрухений эталонного динаtrrометра, содержащего не менее
пяти сryпеней, равномерно распределенньж по диапазону измерений машшны. В это.п.rсло
должна входить наибольшм и н:мменьшая предельная нагрузка. На каждой ступени
произвести отсчет по силоизмерительному усгройству машины при достижении тебуемой
сиJIы по показаниям эт:lлонного динап{ометра. Провести измерение не менее 1рех раз KilK дJIя

растяжения, т:ж и для сжатпя. За результат измерения мilшиной принять среднее
арифметическое из полученньD( результатов на каждой ступени.

Примечание - При невозможности произвести поверку по всем диапазонам измереншi
сrfiоrтзмерительного устройства машины с помощью одного этilлонного динамометра, сле,ryет
использовilть другие эталонные динамометры, диапазон измерений с}tлы которых обеспечrтг поверку
машины по всем диапазонам измерений силоизмерительного устрйства машины.

11.1.4 Относительную погрешность измерений силы на каждой Ёой сryпени
нагружения вьт.Iислить по формуле

бr = P.roo, (t)' Pat

где d; - относитеJIьнzц погрешность измерений сиJIы на каждой Ёой ступеЕи
нагружения, oZ;

Г. - срелнее арифметическое из трех результатов измерений, отсtlитанньD( по шк:tле
силоизмерительного устройства машиЕы на i-той сryпени, кН;
Р4; - деЙствительное значение силы по этarлонному динаJt{ометру на j-ступени, кН.

11.1.5 Отпосительнzц погрешность измерений сllлы не должна превышать значения,
ук.rзанного в табrицах Б.l, Б.2, Б.З.

11.2 Проверка диапазона и определение погрешности измерений
перемещения подвижцой траверсы

11.2.1 Проверку ди:шазона и определение погрешности измерений перемещения
по.щижной 1раверсы провести с помощью системы лазерной измерrтельной XL-80 (да.llее -
)(L_80).

11.2.2 Перл начzlлом измерений необходимо разгрузить мшIину.
11.2.3 Установить цаверсу в крайнее верхнее положение. Обнулить покful.Iния

резуJIьтата измерений перемещения на элекгронном блоке управления мalшины.
||.2.4 Провести измерениJI в след/ющем поря/ще:
- устzшавливalют опти.lеские элементы для измерений линейных перемещений

)(L-80 в рабочей зоне мzrшины, согласно руководству по экспJryатации на XL-80 и KalK это
приведеЕо Еа схеме, приведенной на рисунке l.

исФrпtQь!ц rФr
оlltrrФairё.цrr.

Рисунок 1 - Схема установки системы XL-80

Страница 8 из 15



- обIrуляот показания эталонного датшка;
- провести ряд измерений, содержащий не менее 5 измерений в наименьшем

поддиlшазоне, и не менее l0 измерений в наибольшем поддиапазоне измерений в зависимости
от категории точности;

- на каждой ступеви производят отсчет пок 1.1ний по XL-80 (Lei) при достижении
установленного перемещения машины (Li);

- обкуrrяют покaц}ания и повюряют измереlшя в обрапrом направлении.
1 1.2.5 Аftоrпоптую и ФцоситеJьную погрешнойи измершлй пермещеrшя поIЕrлкrой

цtlверы р:юсчпьвtlют по формулам:
bli= Li - Lgb (2)

dI,, = дД. 100, (3)
"gI

где Ari - абсоrпотн,ц погрешность измерний перемещения подвиlкrой траверсы в i-ой точ<е,
мм;

6., - относительнlul погрешность измерний перемещения подвихсrой траверсы в Ёой
то.ке, о/о;

l; - показ:tние перемещения на элекIронном блоке управления в i-ой ю.п<е, мм;
Ln, - действrттельное значение перемещения в Ёой то.псе, измеренное с помощью

IIIтапIенциркуJIя, рулепи илл XL-80, мм.
11.2.6 Расс.пrтапные значения погршlостей не доJDкны цревышать значений,

указаппьп< в табrшце Б.4.

11.3 Проверка диапазона и определение погрешности измерений
удлинения (деформачии) образцов

l l .3 . l Проверку дliшазона и определение погрешности измерний удшнеЕия
(деформации) образцов провести с помоIцью системы лазерной измерительной )О-80.

l|.З.2 Проводят измерения по процеryре, приведенной в rryнкгzD( 11.2.2 - 11.2.5
настолцей МП в длшrазоне удIиненшI (леформаши) образцов, соответствующем дш*tой
мод.rфикаrцти машины,

11.3.3 Используя резуJътаты измерний из rryнкта 4.б.2 насrолцей ПИ, вытrсляm
абсоrпсrптую и относитеJIьIrую погрешности измерrппi удшнения (деформации) образцов по
фрмулам:

Ati lab
dtt 00

где Ati - абсо.rпотная погрешность измерений удлинениJI (деформации) образцов, мм;
Eli - относительЕtu погрешность измерений удшнения (леформачии) образцов, %;
/, - показание экстензометр4 входящего в cocTalB мчlшины, в i-той точке, мм;
/d, - значение, поrryченное XL-80, в Ётой точке, мм.

11.З,4 Расс.плтанные значениJI погрешностей в зависимости от категории точности не
доJDIсIы превышать значений, указанньп< в таблице Б.5.

12 Оформление результатов поверки

12. 1 Результаты поверки оформляют протоколом произвольной формы.
12.2 При положительных результ:п:lх поверки м:tшину признllют пригодной к

применению и оформляот результаты поверки в соответствии с нормативно-прzlвовыми
,lктzltrtи в области обеспечения единства измерений.

12.3 Знак поверки на средство измерений не н!шосят.
12.4 При отрицательньж результатах поверки м:lшину признttют непригодной к

применению в сфере государственного реryлирования обеспечения единства измерений и

l
1

l-
Ди

lat

(4)

(5)
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оформляют результаты в соответствии с нормативпо-прalвовыми актами в области
обеспечения единства измерений.

, l2,5 СведениЯ о резуJътатlrХ проведепноЙ поверки передают в Федершьrrьй
информшцонньй фонл по обеспечению ед{Ества измерений в соOтветствии с нормrrтивно-
правовыми актаIrrи В области обеспечения едиястм измерний. В сведенил< о резуJьтатarх
поверки приводят данные об объеме прведеппой поверки.

Разработчики:

ЦцИ.о. зав. лабораторией 261

Зам. зав. лабораторией 261

В"ryщrпй инженер лаб.2бt ,Й/

И.С. I]ай

Д.С. Замяпlн

В.В. Конева
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ПРИЛОЖЕНИЕА
Струrсгура локальной поверочной схемы

для канма перемещений подвижной траверсы,
удлинения (деформации) образцов

о
d
li

ц
хо

Рабочий эталон 2 рл}ряда согласно часги 2 ГПС, утверlкденной
Приказом Росстандарта at 29.|2.2018 г. Jl! 2840

ИзмериT ели линейных перемещений лазерные

Ог 0 до 8000 мм Д:+(0,02+0,5,L) мкм

Мсrод нспосрдсгвснного
сличения

по канаrry перемещения подвияtной траверсы (штока привода, акгивного
захвата) в диапазоне значений m 0 до 5000 мм

по каналу продольною/поперечного уллинения (леформаrци) диапазон
значений m 0 до 3000 мм

|а |Zt,S мкм в поддиапазоне m 0 до 0,3 мм включ.

|а | > O,S Ой в поддиапазоне св.0,3 мм

машины испытательные

0)а
Ф
(,)

о
Ф
Ё.о
Е{
Q)
о.
Q
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Значение для моди икациинмменование
Craftest S-X Craftest Т-Х

Верхний предел измерений (ВПИ) силы,
кн З;5; 10 20 5; 10 10020 25 J0 05

0,1; 0,2; 0,3; 0,5; |; 2; 2,5; 3;

Ниясrrй предел измеренrтй силы, в О/о от
вIIи
Пределы доrryскаемой абсоrпотной
погрешности измерений силы в
ди{шазоIlе от 0 до l Ой ВПИ вк.lпоч. %

+0,52; + 1

Пределы допускаемой относитеJьной
погрешности измерений сиJIы в
диапазоне св. l 7о до 100 % ВПИ %

+0,5; + 1З

.Щиапазон
подвижной

измерений перемещений
сы, мм от 0 до 2000а

машины с расширенным и уменьшенным диaшазоном измерений силы изготавливаются по
требованию зaжазчикц конкретное значение приводится в паспорте на м пину
' Машины с улучшенной точностью измерений силы изготавJIивalются по требованию заказтIик4
конкретное значение приводится в паспорте на машину (только для машин со значением парzметра
<Нижний предел измереЕий сильп - 0,2 Yо g 0,4 % от BIIИ)
' Машины с пониженной точностью измеренrй силы изготaвливаются по требованию заказIIик4
конкретное значение приводится на паспорте на мilшинуа Указано м:ксиммьно возможное значение дичшазона, конкрепIое значение приводится в
паспо на маши

I

Таблица Б.2 - Метологические характеристики

Значение для моди икациинаименование
Craftest F-Х

силы впи кН
верхний предел измерений

50; l00; 150; 200;250; 300;400; 500; 600; 800; l000; 1200

с в%отВПИ
Нижний предел измерений

0,2|:0,4|:1;2|

Пределы доrryскаемой
абсоrпотной погрешности
измерний силы в ,щlапазоне от
0 до 1 % ВПИ вкrпоч. %

+0,52; + l

Пределы допускаемой
относительной погрешности
измерений силы в диапазоне
св. 1 о/о до 100 % В %

+0,5; + 1З

.Щиапазон
перемещений

измерений
подвижной

ы, мм
от 0 до 3500а

машины с расширенным и уменьшенным диапазоном измерений силы изготавливzlются по
заказlмка, ко значение дится в пас на

l
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0,1; 0,2; 0,3; 0,5; l; 2:2,5;

0,2|;0,4l; l;2|

IIРИJIОЖЕНИЕ Б
Мегролоrтческие характеристики машин испытатеJIьньD( уЕиверса.тьньтх Craftest

Таблица Б.l - Метрологические характеристики



Значение для модификации
Craftest F-Х

2 Машины с уrryшенной точностью измерний силы изготalвливаются по требованию зiк }lшка,
конкретное значение приводится в паспорте на маrпину (только лпlп м цин со значением парап{етра
кНиlсrий предел измерений силы) - 0,2 Yо п 0,4 % от ВПИ)
3 Машины с пониженной точностью измернlfr силы изготавливаются по трбованлпо заказIшка
коЕкретное значение приводится Еа паспорте на мauлину
а Указано максимalльно возможное значение ди:шalзона, конц)етное значение приво.щrтся в
паспоIле на машrlIIу

Таблица Б.3 - М ологические
Значение для модификациинаименование

Craftest ECR-X Craftest Н-Х
Верхний предел измерний
(ВПИ), кН

силы l;2;5; l0; 20:'25:'З0;50; 100; 150;200; 250;300;400;
500; 600

Нихний предел измерений силы, в 7о

от ВПИ 0,2l;0,4l; l;2l
Пределы допускаемой абсоrпmной
погрешности измерений силы в
ди,шlвоне от 0 до 1 % ВПИ включ. , 

о/о

+0,52; + l

Пределы допускаемой относительной
погрешности измерений сиJIы в
ди.шlвоне св. 1 О/о до 100 % ВПИ,%

+0,5; + lЗ

!иапазон измерений перемещений
подвижной траверсы, мм от 0 до 1000а от 0 до 5000а

l МаШИНЫ С Р:Юширенным и уменьшенным д{Ешазоном измерений силы изгот:вливаются по
требованию заказIшка, конкретное значение приводится в паспорте Еа машину
2 Машины с улучшенной точностью измерений cnn", 

"..отавлиЪаются 
по,рЬбо"ч"rчro заказчика,

КОНКРеТпое значеЕие приводится в паспорте на маrпиЕу (только для мalшин со значением парап,rетра
кНижний предел измерений силы> - 0,2Yо ц 0,4 % от ВIIИ)
З МаШИНы С пониженной точностью измерений силы изгоftlвливalются по требованию заказчикц
конкретное значение приводится на паспорте Еа мшшиЕу
' УКаЗаНО МzЖСимально возможное значение диrшазона, конкретное значение приводлтся в
паспорте на машинч

Таблица Б.4 - М логические стики

Наименование характеристики Значение дrя категории точностиl
0,5 1,0 )п

Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности
измеренпй перемещений подвижпой траверсы, мм:
- в диaшазопе от 0 до 4 мм вк.lпоч.
- в диапазоне от 0 до 5 мм вкJIюч.
- в диzшазоне от 5 до 10 мм включ.

+ 0,02
+ 0,05 + 0,1

+ 0,2
Пределы допускаемой относительной погрешности
измерений перемещений подвиясrой траверсы, ой:

- в диaшазоне св. 4 мм до верхнего предела измерний
перемещений
- в д]iшазоне св. 5 мм до верхнего предела измерений
перемещений
- в диапазоне св. l0 мм до верхнего предела измерений

* 0,5

+ 1,0

+2,0
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рак r с[
Значение

.Щиапазон измерений
удлинеЕия (леформачии)
образцовl, мм

отOдо
1003

отOдо
800]

от 0,3 до
900]

от5до
1200з

Прдетш доrryскаемой
бсоrпсrпrой погрешности
измерешrй удлинен}uI
(деформации) образцов, мм, в
под-щ,lапzrзоне:

о ог 0 до 0,3 мм вкJIюч.:
- дJIя категории точности2 0,0
- для категории точности2 1,0

о mOдо l r,п,r вк.гпоч.:

- для категории точности2 0,5
- для категории точности2 1,0

о от 0 до 2 мм включ.:
- для категории точности2 0,5
_ дlя категории точности2 1,0

+ 0,0015

+ 0,005
* 0,0l

+ 0,00l5

+ 0,01
+ 0,02

+ 0,0015
+ 0,00з

Пределы допускаемой
относительной погрешности
измерений удлиненшI
(леформацц1 образцов, 7о, в
под]tиlшalзоЕе:
. св. 0,3 мм до верхнею предеJIа

вмеркий:
- для категории точности2 0,0
- дJIя категории точности2 1,0

о св. l лд-л до верхнею предеJIа
lвмерlмй:

- для кzпегории точности2 0,5
- дIя категории точности2 1,0

о св.2 мм до верхнего
предела измерений:
- для категории точности2 0,5
- для категории точности2 1,0

+ 0,5

+ 0,5
* 1,0

* 0,5

+ 0,5
+ 1,0

* 0,5
+ 1,0

Наименование харaжтеристики
Значение дIя категорrи тотrостиl

0,5 1,0 2,0

l я точности танавливается п иятием-изготовителем

Таблица Б.5 - М ческие стики
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нмменование Значение

. от 5 до 1200 мм включ.:
- для категории точности2 1,0
- для категории тошrости2 2,0

+2,0

+ 1,0

1 Маш,rны с кчlналом измерения удлинения (деформации) образцов изготzлвливаются
ОПЦИОЕаЛЬНО по требованию зaкaвчикц измерение может производится кaк при растлкении, так
и при сжатии образцов
2 КаТеГОРия точности устд{аыIивается предпрIлJIтием-изготовителем и приводится в паспорт9 на
машиЕу
3 УКаЗаНО мzlксимально возможное значение диzlпазона' конкретное значеЕие приводится в
паспорте н4 машину
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. от 0,з до 1 мм вкrпоч.
- дJIя категории точности2 1,0
о св. 1 мм до верхнего
предела измереций
- для категории точности2 1 ,0

+ 1,0
+2,0


