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поверкиD

1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методlка распростр:lвяется на мalшины испытательные унивеРСаЛЬНЫе

гидрzлвJIические ЭВО (да.пее - уяrпццц), предl:lзначенпые для измерений значений силы и
перемещенпя подвиясrой 1раверсы и штока гидроцилинд)а при проведении испьrганий образцов и

изделий на растяхение, сжатие и изгиб, и устilнавлимет методы и средства первичной и

периодической поверк.
1.2 При опрлеЛении метрологИческих характеристик мllшин в paI\rK:D( прводимой поверки

обеспечиваe,тся прслеживаемостъ к государственному первичному эпrлону гэт32_201l _ гпэ
единицы силы согласно Государственной поверчной схемы д'1я средств измерний силы,

утвержденной приказом Федермьного iгентства по техническому реryлирвапию и метрологии

Ns 2498 от 22 окгября 2019 г.; к ГЭТ 2-202l (Государственному первиlшому эталону едlниц дJIинЫ

- метра)) согласно локllльной поверочной схеме.
1.3 Методика поверки редшзуется методом прямьж измерений.

1.4в результате поверки должны быь подтверждены следующие метрологические

тебовлrия, приведенные в таблицах 1-2.

Таблица l -М логические стики

.Щиапазон
скорости

перемещения
штока

гидроцилиндра,
мп./мин

Моде.rь

Диапазон
измерений

силы
(нагрузки), кН

Прлелы
допускаемой

относительной
погрешности

измерений
силы

(нагрузки), %

.Щишазон
измерений

перемещения
цIтока

гидрцилиндра
мм

.Щиапазон
измерений

перемещения
подвижной

таверсы, мм,
не менее

l 2 3 4 5 6

эво_l00А от 2 до l00

+1,0

от 0 до 200

от 0 до 750

от 0,01 до 100

эво-300А от б до 300

эво-600А от 12 до 600

от 0 до 800эво-l000А от 20 до 1000

эво-1000А_6
от 0 до 1300эво-1000А-6в от 20 до 1000

эво_2000А_6 от 40 до 2000
от 0 до 250

от 0 до 1100

от 0,01 до 50от 0 до 1600эво-2000А-6в от 40 до 2000
от 0 до l100эво_3000А-6 от 60 до 3000

эво-100А-в от 2 до l00

от 0 до 200
от 0 до 1200

от 0,0l до 100эво_зOOА-в от б до 300

эво_600А-в от 12 до б00
от 0 до 1300от 20 до 1000

эво_100р от 2 до 100

от 0 до 200
от 0 до 750

от 0,01 до 50

эво_300р от б до 300

эво-600р от 12 до 600
от 0 до 800

от 0 до 250 отOдо1100эво_2000р-6 от 40 до 2000

эво-з0O0р_6 от 60 до 3000

от 0 до 200
от 0 до 1200

от 0,01 до 100

от 2 до l00
эво-зOOр-в от б до 300

от 12 до 600
от 0 до 1300эво_l000р-в

3

от 20 до 1000

эво-1000А-в

от 20 до 1000эво-l000р

эво-100р-в

эво-600р-в
от 20 до 1000
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п олжение таблицы 1

Таблица2-общием огические стики

l 2 ) 4 5 6

эво_топ-
300А-б

от б до 300

+0,5 от 0 до 250

от 0 до 750

от 0,0l до 100

эво_топ_
зOOА_6в

от б до 300

эво-топ_
600А_6

от 12 до б00 от 0 до 750

эво_топ-
600А_6в

от 12 до 600 от 0 до 1200

от 0 до 800эво_топ_
l000A_6

от 20 до 1000

эво-топ_
1000А_6в

от 20 до 1000

отOдо 1 l00
от 0,01 до 50

эво-топ_
2000А-б

от 0 до 1600эво-топ_
2000А-6в

от 40 до 2000

Значениенаименование стики
от 0,1 до l0,0

.Щиапазон изм ний д,rины экстензом м, мм

+0,005
пределы допускаемой абсолютной погрешности измерени

м в диапазоЕе от 0,1 до l
й длины

экстензом 0 мм включ., мм

*0
о измти е длиныио оп шнситеjrьнокаес ом ренийотнип гредоделы пуре
юBtc,l ч. %1 1о м0 мсв.невм дапiвом диоэкстенз

+0,05
пределы допускаемой абсоrпотной погрешности измерени

азоне от 0 до l0 мм включ., мм
й перемещения

ы в диапподвижной

+0,5

Прлелы лопускаемой относительной погрешности изм

подвижной таверсы в диапазоне св. l0 мм до верхнего предела

ещения о/о

ерений пермещения

+0,015

+0,050

пизти ецения\lшносоп еремеренийкаемс оип гредопуределы
ммт \rм5назо ое дов Jиапкашто цилиндрагидро

А00во_э 010001 6,во-ээ о-в 600 А,-)во- А,1 эе эи о 00А,вом делл,lя
001 А в,Аво 2000 -6,эво-э 1 птоА-6 во-эт по J 00вэ овlвэ о

во-э1во т поэА 6в0з 0
-6вп 2 000 Аво тоэ0Аот п 200 6,вэ о6вп l 000 Аот

р00 -6воэ 02lво-э01 р0во-эом елейддля
р в01 00р во-эв _6о 00в э в.001 р вво_эр 6Jво- 000э

+1,0Пределы лопускаемой относительно й погрешности скорости перемещени,l
о/оштока

4

от 0 до 1200

от 0 до 1300

от 40 до 2000

00А;

эво-600А_в,
эво-топ_эво-топ-600А-6,

000р.эво-600р,эво-300р.

абсолютной
0 вtс,Iюч.,

эво_эво_з000А_6,эво_2000А-6в,000А_6в,
000А-эво_300А_в,

000А_б,_600А-6в,

эво-зOOр_
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п должение таблицы 2

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИИ
2.1 При проведении первпчной и периодической поверок должны выполняться опердIии,

1тазанные в таблице 3.

Таблица 3 - оп ип оиип иодической по к

Значениенаименование стики

n

+0,з

*1

Прделы допускаемой относительной погрешности измерений пермещения
штока пtдроцилиндра в диапазоне св, 5 мм до верхнего предела

перемещения, О/о

- для моделей ЭВО-100А; ЭВО-300А, ЭВО-600А, ЭВО-1000А, ЭВО-1000А-6,
эво-1000А-6в, эво_2000А-6, эво-2000А-6в, эво-3000А-6, эво-1 00А-в,
эво-300А_в, эво_бOOА-в, эво-1 000А-в, эво-топ-300А-б, эво-топ-
300А_6в, эво-топ_бOOА-б, эво-топ-б00А-6в, эво-топ-1000А_б, эво-
топ-1 000А-6в, эво_топ-2000А-6, эво-топ-2000А-6в
- для моделей ЭВо-100Р, ЭВо-зOOР, ЭВо-бOOР, ЭВо-1000Р, ЭВо-2000Р-б,

эво-з000р_6, эво-l00р_в, эво-300р_в, эво-600р-в, эво-1000р-в

обязательность
выполнения операчий

поверки при

Номер разлела
(пlикта) методики

поверки, в

соответствии с
которым выполняется

по кио

периодической
поверке

первичной
поверке

Наименование операции поверки

,7
даJaнииства изм

8да.]аПодготовка к поверке и опробование средства

изм
9дадаПроверка пргра}rмного обеспечения средства

изм и

10
определение метрлогических хар:lктеристик и

подтверждение соответствI{я средства

изм иим огическим иям

1 0 1да
Проверка лиапазона и определение
относительной погрешности измерений силы

( ки

10.2да
Проверка диапазона и определение
(отвосительной) погрешности измерний

Проверка диапазона и определеItие

(относительной) погрешности измерний

ения штокап

аосо--lютнои

абсо;rютной

п ещения подвижной

10.3да

l0.4нетда

п ещения штока гид

l0.5да
Проверка диапазона и определеЕие
(отпосительной) погршности измерений

д,lины экстензом

абсо;потной

10.6даПодтверждение соответств}iя средстм
и нии м огическим ваниям

* Вьтполяяется п а в составе машины.наличии экстензом

5

Внешний

да

да

да

Проверка диапазона и определение

относительной погрешности скорсти

да

да
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2.2,Щопускается проведение периодической поверки на меньшем числе поддиапаlонов
измерений пермещений по,щижной траверсы и штока гидрциJIиндра и (или) измерений силы
тоJIько при растяжении или сжатии и (или) лля меньшего числа измеряемьD( веЛИЧИН. ПРИ ЭТОМ

поверке подвергzlются те поддиапазоны измерений пермещений подвижной траверсы и штока
гидроцилиндра и режимы растяжения/сжатия, которые предполагается использовать в процеССе

эксплуатации м!lшины в течение последующего интерв:tла между поверка}rи.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки дол)lсlы соблюдаться след},ющие условия:
температ}ра окружчlющей среды, ОС (20 t 5);

относительная BJlzDKHocTb возд}ха" 7о, не более 80.

4 ТРЕБОВЛНИЯ К СПЕIШАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускIlются лица изучившие настоящ},ю методику поверки,

эксплуатационн},ю док}аrентацию на поверяемые машины и средства поверки и прошедшие

обуlение на право проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 fuя провеления поверки достаточно одного поверитеJIя.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ
повЕрки

Таблица 4 - М огические и технические вания к с

5.1 При проведении поверки применяются средства поверки, }казанные в таблице 4,

И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВДМ

по
Перчень

рекомендуемьD(
по ки

Метрологические и технические требования
к средстваv поверки. необходимые для

ведения по ки
J21

Приборы
комбинированные
Testo 608-Н1, Testo
б08-н2, Testo бl0,
Testo 622, Testo 623,
модификаIшя Testo
622,рег. Ns 53505-13.

Срдства измерний темпераryры
окружающей среды в диапазоне измерний

от 15 оС до 25 оС с абсоJпотной
погрешностью не более l ОС;

Срлстм измерений относительной
влiDкности возд}ха в диапtlзоне

от 20 % до 80 О/о с погрешностью
не более 3 7о

п. 8.3 Контоль условий
поверки (при подготовке
к поверке и опрбовании
средства измерений)

,Щинамометры
элеюронЕые
перносные.ЩЭП,
рг. No бб698-17,

,I[инапrометры
электронные .I[M-
МГ4, рег. М 4991З-12

Эта.поны единицы силы, соответствующие
требовдrиям к этaшонaм не ниже 2 разряда,

по государственной поверочной схеме,

угвержленной приказом Федера.ltьного

aгентства по техническому реryлировllнию
и метрологии Nч 2498 от 22.10.2019 в

ди:шазоне измерний сиJIы от 2 до 3000 кН с

относительной по остью *0,12 %о

п. 8 Подготовка к
поверке и опробование
средства измерений

Эта;rоны единицы силы, соответствующие
трбованиям к эталонаIr, не нихе 2 рхзрядц

по государственпой поверочной схеме,

}твержденной приказом Федерального

агентства по техническому реryлирванию
и метрологии Ns 2498 от 22.10.2019 в

диапазоне измерний силы от 2 до 3000 кН с
остью +0 |2%относителъной по

п. 10.1 Прверка
диапазояа и
определение
относительной
погрешности
измерений силы
(пагрузки)

6

Операчии поверки,
требуюIщле применение

ср€дств поверки

ДинамомgФы
электонные
перносные.I[ЭП,
рг. Nэ 66б98-17

.Щинамомегры
элекгронные ДМ-
МГ4, рег. Nч 49913-12
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ние таблицы 4
l 2

Головки
измерительные
цифровые MaTCator
108l, рег. Ns 39791-08

Штангенрйсмас
нониусный Micron,
рг. JФ 43889-10

Средства измерний дlины в диапазоне
от 0 до 12,5 мм с погрешностью *5 мкм

Срлства измерений длипы в диzшазоне
от 0 до 250 мм с погрешностью +0,05 мм

или
Эта,rоны единицы дlины, соответствующие
требованиям к этalлонaм не ниже 2 разряла

по государственной поверочной схеме,

утвержленной приказом Федера:Iьного
aгентства по теххическому регуJпrрв:lнию

и метрологии от 29.12.2018 г. J'lЪ 2840 (с

изменениями, внесенными приказом
Федерального rгентства по техЕическому

реryлировilнию и метрологии
от 15.08.2022 г. Nя 20l8)

(далее - ГПС Jt 2840) в ди.шазоне
ий д,lины от 0 до 250 ммиз\i

п. l0.2 Проверка
длапазона и
определение
абсо.lпотной
(относительной)
погрешности
измерений
перемещения штока
гидроцилиндра

Головки
измерительные
цифровые MarCator
l08l, рг. }ф 39791-08

Штангенрейсмас
нониусный Micron,
рег. Ne 43889-10.

Рулетки
измерительные
мет.цлические UM3M,
UMsM, TLsM, вт8м,
Exl0/5, Ех20/5,
TS20/2, TS30/2, TS50/2,
тю0/5, TR30/5,
TR50/5, тс30/5,
Yc50/5, YR30/5,
YR50/5, PR100/5,
модель EXl0/5, рег. JФ
2200з-0,|

Система лазерн:UI

измерительная XL-80,
рег. J',lb 35362-13.

Средства измерений длины в диапat}оне
от 0 до l2,5 мм с погрешностью +5 мкм

Средства измерений длины в диапазоне
от 0 до 300 мм с погрешностью +0.05 мм

Эта,тоны единицы длины, соответств},ющие
трбованиям к эталон:lм не ниже 2 разряда

по ГПС }lЪ 2840 в диzлпазоне измерений
дJIины от 0 до 1600 мм

и:|и

п. 10.3 Проверка
диzшазона и
определение
абсо.lпотной
(относительной)
погрешности
измерений
перемещения
подвижной траверсы

7

J

Система лазерная
измерительная XL-80,
рг. Nч 35362-13

Средства измерний длины в диапазоне
от 0 до l600 мм с погрешностью
+0,3 мм от 0 до 1000 мм вкJпоч. и

+0,45 мм св. 1000 до l600 мм включ.



з1 2

Секундомеры
дв}хстрелочные
механические 5l СД,
С.ЩСпр-1-2-000,
молель 51С,Щ,

рег. Nе l 125-57.

п. 10.4 Проверка
.щl:шазона и определение
относительной
погрешности скорости
перемещеЕия штока
гидроцилиндра

Средства измерний дrпательности
интерв:lлов времени в диaшазоне

измерений от 0 до 30 мин с погрешностью
не более 0,2 с

Система лазернм
измерительная XL-80,
рег. Nэ 35362-13.

п. 10.5 Проверка
диапазона и определение
абсолютной
(относительной)
погрешности измерений
длины экстензометом

эта.rоны единицы длины,
соответств},ющие требованиям к эталонам

не ниже 2 разряда по ГПС Np 2840 в

диапазоне измерений длины от 0 до 10 мм

Вспомогательное оборудование - Штатив с м:tпштным основalнием дп измерительньD( головок
ШМ-ПН по ГоСТ l0197-70.
Штатив для креIшеная лазерного блока системы лазерной измерительной XL-80.
Разрезанньй испыryемый образец.
Примечание -.I[опускается использовать при поверке друп{е }твержденные и аттестованные
эталоны единиц величин, средства измерний }твержденного типа и поверенIlые,

удовлетворяющие метрологическим требоваrиям, указанньпл в таблице.
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п должение таблицы 4

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и проведении поверки должно бьrrь обеспечено соблюдение требованиЙ

безопасности работы и эксплуатации для оборулования и персоналц прводящего поверку, в

соответствии с приведенными требованиями безопасности в нормативно-теХнИЧеСКОЙ И

эксплуатационной док}ъ,tентации Еа поверяемую мilшину и используемые средства поверки.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При прведении внецшего осмота должно бьrгь установлено соответствие маШИНЫ

следующим тебовани-mл :

- внешяий впд машины должен соответствовать описанию и изображению, приведеннОМУ В

описalнии типа;

- комплектность машины должна соответствовать ее Рэ;

- нzrличие маркировки на машине в соответствии с ее РЭ;

- отс}тствие явньн мехапических поврждений и загрязнений, вJIшIющих Еа

работоспособность мlлшины.
7.2 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным резуJьтатом, есJIи

она соответствует требованил{, приведенным в п. 7.1.

S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если мzlшина и средства поверки до начала измерений находились в кJIиматических

условtIях, отJIичающихся от yказанньD( в п.3,1, то их вьцерживilют при этих условиях не менее

часа, иJIи времени, укalзzlнного в эксплуатационной докрлентации.
8.2 Подготовить мlшшну и средства поверки к работе в соответствии с их дОК}' rеНТаМИ ПО

эксплуатации.
8.3 Провести контрол ь условий поверки. испоJIьзуя средсrъа измерний. удовлетворяюlIше

требоваrиям, указанным в таблице 4.

8.4 Включить машину согласно РЭ. Запустить прграммное обеспечение (ла,rее - ПО).
8.5 При опробовании долlrсrо бьпь установJIено соответствие след}'ющим ТебОВаНИЯМ:

8
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проверить работоспособность вводного выкJIючатеJIя, кнопок пуска и выключеIlrtя насоса и
кнопки аварийного выкJIюченпя;
проверить перемещение подвижной 1раверсы машины в заданном направлении. Травера
должна перемещаться без заеданий и рывков, адекмтно комiшд:tм с пульта управления;
проверить перемещение штока гидроцилиндра мalшины в заданном напр:rыIении при
отс}тствии объекга приложеI tя нагрузки (без образча иJIи динамометра). Шток
гидроцилиндра должен перемещаться без заедаiий и рывков, адекватно командiлIt, с пульта

управJIения;
прверить по дшIа}rометру обеспечение нагружaцощим устройством равномерного, без

рывков, приложения сплы;
проверить обеспечение режимов работы и отображения результатов измерений машины.

8.6 Машина считается прошелшей операцию поверки с положительным р€зультатом, если
подгверждаются тебования, установленные п. 8.5.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИИ
9.1 Включить машину. Запустить ПО.
9.2 Прочитать в зaголовке главного окна идентификачионное нaмменование По. Прочитать

в прttвом нижнем углу главного окна номер версии ПО.
9.3 Машина считается прошедшей оперaщию поверки с положительным результатом, если

идентификационные данные По машины соответств}.ют значениям, приведенным в таблице 5.

Таб.rица 5 - Иденти онные данные ПО

l0ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Проверка дпапазопа и опредеJIеIIпе относпте,rьной погрешностп измеренпЙ сrrлы
(нагрузкн)

10.1.1 Установить эталонньй динамометр в рабочее прстalнство машины согласно

руководству по эксплуатации на динtl}rометр.
l0.1 .2 Выполнить подготовку машины к проведению измерний: нагрузитъ дина {омет три

раза в выбранном нlшравлении (rастяжение и,тл сжатие) силой, равной значению верхяего преДела

измерний дrна,rометра или паибольшей прдельной нагрузке, создаваемой машиной, если

последняя меньше верхнего предела измерний ДинilIt{ометра. После разгрузки отсчетные

устройстм дина}rомета и мшпины обнулить.
10.1.3 Провести ряд нагружений в выбранном н:шравлении, начиная с нмменьшего

значения и зlшlлпtшкu наибольшим значением, },казанными в эксп,туатационной докуrrентаЦИИ,
содержяций не менее пяти ступеней, pаBнoмepнo распределенньD( в диапазоЕе измеРеНИЙ ДаТЧИКа

силы. После первого и вторго рядов Е:гружения покatзalпия этilлонного дин:llt ОМеТа И

силоизмерительного устрйства машины необходимо обну.гrягь.

10.1.4 после нагрркения третьим рядом, провести ряд разгружений по тем же значениям

ступеней силы, что и ряды нагружений.

9

ЗначениеИдентификаlионные данные (признаки)
Эво-Тест ИсетьИдентификачионное наименование ПО

1.2.0Номер верии (илентификационньй номер) ПО, не ниже
I_{ифровой идентификатор ПО
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10.1.5 На кая<дой ступени произвести отсчёт по покл}аяиям этilлонного дин:rмометра
(4) при достижении требуемой силы по показапиям силоизмерительного устройства мiлшины

(4).
l0.1.6 При невозможности произвести поверку по всем диarпазонzлм измерений

силоизмерительного устройства мzlшины с помощью одного этllлонного дин:мометра,, следует
использовать д)уп,tе эт:rлонные динalý{ометры, диaшазон измерний силы KoTopbD( обеспечит
поверку машины по всем диaшазонarм измерений силоизмерительного устройства машины.

10.1,7Если машина испоJIьзуется в обоих нiшравлениях (растяжение и сжатие), следует
провести операции по п.п, l0.1,l - l0.1.6 в обоих направлениях.

l0.1.8 Рассчитать относительн},ю пофешность измерений силы (нагрузки) на f-ой ступени

при7-ом ряде нагрухения 6r. , %, по формуле
F _F

Е, =', 
='d, 

.l00,," Fo, (1)

гле {, - значение измерениЙ сиJIы по силоизмерительному устройству машины на i-ой

ступени приj-ом ряле нагружения, кН;

{ - лействительное значение силы (показания эт:tлонного д.lнамометра) на Ёой ступени,

кН.

10.2 Проверка дпапазоЕа ш опредеrrенпе дбсолютноfi (отпосrггнrьноЙ) погрешности
пзмерепrrй перемещения штока гшдроцплвпдра

10.2.1 Для проверки диiлпalзона и определения абсолютной (относительной) погрешности
измерний перемещения штока гидроцилиндра использокlть головку MaTCator и rшгангенреЙсмаС

или систему лазерн},ю измеритеrгьнlто XL-80 (лалее - лазерная система).
10.2.2 При использов:lнии головки МаrСаtоr и штшrгенрейсмаса
10.2.2.1 Установить шток гидроциJrrrндра в крайнее положение (дtя выполнения сжатия),

скорректиромть положение по,щижной траверсы и устllновить штатив с головкоЙ MarСator На

поверхность основания мzlшины, привеlц измерительньй наконечник в контакт С ПОДВИЖНОй

траверой или подвижным столом сжатия. Направление измеритеJIьного стержня гОлОВКИ МаrСаtОr

установить таким образом, .ггобы оно бьl,rо пара;шельно перемещению штока гядрци:ппцра.
Обнулить показalния головки.

10.2.2.2 Установить подвижную траверсу в положение, при котором головка МаrСаtоr бУДет

показывать не менее 1 мм. Обнулrrть показанI.rя головки и перемещения штока гидРцИЛИНД)а На

машине.
10.2.2.3 Задать скорсть перемещенl,rя штока гидроцилиндра 2 м}r/мин через прогрilммное

обеспечение м пины IlJm с пульта управления машиной согласно РЭ.
10.2.2.4 Провести ряд измерений в направлении сжатия не менее чем в тех точкalх,

равномерно распределеЕньD( по диапазону от 0 до 5 мм, поочередно задавая чере3 прОГрамМНОе

обеспечение маrrины иJш с пуJьта управJ,Iения машиной соответствующие значения ПеремещеIlИЯ.

10.2.2.5 Обнулить пок&}alния головки MarСator и перемещеЕия Iптока гидрцилиндра на

машине и выполнить п. 70.2.2.4 в направлевии растяжения.
10.2.2.6 УстанОвить штоК гпдроцилиндра в крайнее положение (для выпоrпrения сжатия).

установить штангенрейсмас на поверхность основанllя м:lшины. Переместить подвижн}то

таверсу в положение, тгобы отсчетнzur призма штангенрйсмаса нахОдИЛаСЬ В КОНТаКТе С

подвиrс{ой траверой или подвижным столом сжатltя. Устдrовить подвижную таверсу в

10

l0.1.9 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если диaшазон и относительнбl погрешность измерений силы (нагрузки) соответств}'ют значениям,
приведенным в таблице 1 (в зависимости от модеJIи уапrlц51).
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положение, при которм штангенрейсмас булет показывать не менее 290 мм. Зафиксирвать
показания штангенрейсмаса.

10.2.2.7 Обнулить показанllя перемещения шгока гидроцилшrдра на маurине. Задать
м:lксимальн},ю скорость перемещения штока гидрцIiJIиндра чер€з программное обеспечение
машины или с пульта управления мzlшиной согласно РЭ.

10.2.2.8 Провести ряд измерений в направлении сжатия не менее чем в тех точкlж,

равномерно распределенньD( по диапarзону св. 5 до верхнего предела перемещения IпToKa

гидроцилиндр4 поочередно задавarя через програп.rмное обеспечение машины или с пульта

упрrвления мilшиной соответствующие перемещения, За измеренное значение пршrять абсолютное
значение рдlности показаний штангенрейсмаса в выбранной точке и в п. 10.2.2.6.

1 0.2.2.9 Зафиксирвать покzвчlпия rггангенрейсмаса.
l0.2.2.10 Обнулить показания перемещения штока гидрциJшндра на мalшине и выполнить

п. 10.2.2.8 в нlшр:влении растяжения, приЕяв за измеренное значение абсоrпотное значеЕие

разности показаний штангенрейсмаса в выбранной точке и в п. 10.2.2.9.

10.2.2.1lРассчитать абсолютrryто погрешность измерений перемещения штока

гидроцилиндра 
^., 

, мм, по формуле
Ь,,, = L, - L,, (2)

где Il - значение измерений перемещения по показirниям машины в t-ой то,пtе, мм;
Zэ - действительное значение перемещения (показшrия головки Ма€аtоr) в ,t-оЙ точке, мм.

\0.2.2.12 Рассчитать относительн},ю погрешность измерний перемещения штока

II
Б, =JЗ_:r.166.

(3)

где at - значение измерений перемещения по покr:lаниям мalшины в ft-ой точке, мм;

I. - действительвое значение перемещения (показания штангенрейсмаса) в t-ой точке, мм.

10.2.3 При использомнии лазерной системы
10.2.3.1 Установить ота)катели лазерной системы на поверхность стола сжатия иJIи

основания машины и подвижной ,граверсы.

10.2.3.2 Установить подвижную таверсу в положение, мzжсимально близкое к основtlнию

мalшины.
10.2.3.3 Задать скоростъ перемещения гидрIшлиндра 2 мrrr,/мин через пргрllммное

обеспечение машины или с пульта управления машиной согласно Рэ, Обпулить показau{ия

перемещения на лазерной системе и машине.
10.2.3.4 Провести ряд измерений в налравлении растяхения не менее, чем в тех точкzlх>

равномерно распределенньD( по дiiшазону от 0 до 5 мм, поочередно задавая через прогрllllrмное

обеспечение машины или с пульта управления машиной соответств},ющие перемещения.

10.2,3,5 Обнулить показiшия лазерной системы и машины и выполнить п. 10.2.3.4 в

направлении сжатия.
10.2.3.6 Задать мaксимальную скорость перемещения гидроцилиндра через програNrмное

обеспечение мiлшины или с пульта упрzlвJIения машиной согласно РЭ. Обнулить показания

перемещения на лазерной системе и мiлшине.

10.2.3.7 Провести ряд измерений в направлении растяжения не менее, чем в трех тоtках,
palBнoмepgo распределенньD( по диtшазонУ св. 5 до верхнего предела перемещениJr подвц1ю{ой

гидрцилиндр4 поочередпо задilвая через программное обеспечение машины иJIи с гryльта

управления мarшиной соответствующие перемещения.
10.2.3.8 Обнулить пок:lз,lния лазерной системы и машины и выполнить п. 10.2.3.7 в

н:шравлении сжатия.

l1

гидроцилиндра бч , %, по формуле
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10.2.3.9 Выполнить п.п. |0.2.2.11 - 10.2.2.12 для измерений на лазерной системе.
10.2.3.10 Машина счит:Ется пршедшей операцию поверки с положительным результатом,

если диапазон измерений перемещения штока гидрцилиндра соответствует табrпrце 1; абсолютная
(относитеrьная) погрешность измерний перемещенrtя IпToKa гидюцrtJп{ндра не превышает

зпачений, указанньж в таблице 2.

10.3 Проверка дпап&lонl ш опредеJIенпе дбсолютпой (отвосrrте.пьноЙ) погрешпостп
пзмеренпй перемещеппя подвпltrrой траверсы

10.3.1 Для прверки диапазона и определения абсо.lпотной (относительноЙ) погрешности
измерений перемещенлtя подвижной траверсы использовать головку МаrСаtоц штангенрейсмас,

рулетку шли лазерЕую систему.
10.3.2 Поверка с испоJIьзов:lнием головки МаrСаtог, штангенрйсмаса и рулетки
10.3.2.1 Установить Iпток гидрциJIиндра в крайнее положение (для вьшолнения сжатия),

скоррекгировать положение подвижной тiверсы и устzшовить штатив с головкой MarCator на

поверхностЬ основztния мalшины, приведя измерительный наконеtlник в KoHTzlKT с по.щижной

траверсой или подвижным столом сжатия. Направление измерительного стержЕя головки МаrСаtоr

устilновить таким образом, .rтобы оно бьl,rо параJlлельно перемещению подвижной трtlверсы.

Обнулить показания головки.
10.3.2.2 Установить подвижную траверсу в положение, при которм головка MarCator булет

показывать не менее l мм. Обнулить показания головки и перемещенlrя подвихоrой таверсы па

мalшине.
10.3.2.3 Првести ряд измерений в направлении сжатия не менее чем в трех точкllх,

равномерно распределенньD( по диапzrзону от 0 до l0 мм, поочередно задав:ш через програlN{мное

обеспечение машины или с пуJIьта управJIения машиной соответствующие значения перемещения.

10.3.2.4 Обнулить показ:rния головки и перемещения подвиrюrой траверсы на машине,

выполнить п. l0.3.2.3 в нlшрarвлении растяжениJl.
10.3.2.5 Установить штангенрейсмас на поверхность основания м Iшны, приведя его

отсчетн},ю призму в контакт с подвижной траверсой или подвижным столом сжатия. Установить

подвижную траверсу в положение, при котором штангенрйсмас будет показьвать не менее

290 мм. Зафиксиромть пок&}ания штангенрйсмаса.
l0.3.2.6 Обнулить показiшия перемещения подвижной цаверсы на машиЕе,

10.3.2.7 Провести ряд измер€ний в направлении сжатия не менее чем в тех точках,

palBнoмepцo распределенньD( по диапазону св. 10 до 290 мм, поочередно перемещzrя подвижную

,р*aрaу в ыбранные тоriки диtшaцtона. За измеренное значение принять абсоrпотное значение

рЬ"оЪrп показаний штангенрйсмаса в выбранной точке и в п, 10,3,2,5,

l 0.3.2.8 Зафиксирвать показания пrгангенрйсмаса,
10.3.2.9 Обнутпrть показaшItя перемещенпя подвиlсrой таверсы на мдпине и вьшолнить п.

10.3.2.7 в направлении растяжепия, приняв за измеренное значение абсо;потное значение разЕости

показаний штангенрейсмаса в выбранной точке и в п. 10,3,2,8,

10.3.2.10 Установить по.щижнуо траверсу в положение, м:ксЕмzл"льно бrшзкое к основанию

мalшины. Измерить рулеткой расстояние от поверхности основllния мчlшины до нижней

поверхности под""rоrой таверсы. Обнулить показalния перемещения подвижной трalверсы на

машине.
10.3.2.11 Првести ряд измеренI{й в нiлправлении растяжения пе мепее чем в трех точкlлх,

parB'o'ep'o распределенньD( от 29б мм до верхнегО предела пер€мещения подвижной траверы,

поочередноперемещмподвижнУютаВерсУввыбранныеточкидиапазона.Заизмеренное
arur"rna принять абсолюпrое зIlачение разнФти показаIrий рулетки фасстояние от поверхности

основztпиJI мzlшины до ниrrсrей поверхности подвижной траверы) в выбранной точке и в п,

l0.3.2.10.
10.3.2.12 Обпулить показания перемещенпя подвижной таверсы на машине, Измерить

рулеткойрасстояниеотпоВерхностиосновlшиямашиныдониlоrейпоВерхностиподвижной
т:версы.
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10.З.2.13 Вьшолнить п. l0.3.2.1l в нtшрllвлении сжатия, приrtяв за измеренное значение

абсолютное значение разности показаний рулетки в выбршrной точtе и в п. 10.3.2.12.

10.3.2.14Paccчr:TaTb абсоrпотrrуо погрешность измерениЙ перемещен}tя подвихсtоЙ

траверсы 
^,., 

мм, по формуле

(4)

где /r - значение измерпий перемещения по показllниям маrпины в /с-ой точке, мм;

/, - действительное значение перемещения (показшrия головки MarCator) в ft-ой точке, мм.

10.3.2.15 Рассчитать относительн},ю погрешность измерений перемещения подвиlсrой

тр:версы 6,,,О%, по формуле

=аr1.,оо,

b,,=lr-l",

6 Lk
(5)

где /* - значение измерний перемещения по показаниям машины в t-ой точке, мм;

/, - действительное значение перемещения (показания штапгенрейсмаса или рулежи) в

ft-ой точке, мм.
10.3.3 Поверка с использованием лазерной системы

10.3.3.1 Установить отра]катели лазерной системы на поверхность стола сжатия или

основ:lния мalшины и подвижной цаверсы.
l0.3.3.2 Установить подвижн},ю траверсу в положение, мalксим{lJlьно близкое к основанию

машины. Обнулить показания перемещения на лазерной системе и машине,

10.3.3.3 Провести ряJ( измерений в направ,rении растлкения пе менее, чем в тех Totкax,

pzвHoмepнo распределенньD( по диапазону от 0 до 10 мм, поочередно задав:ш через программное

обеспечение машины или с пульта упр:lвления машиной соответствующие перемещения,

10.3.3.4обнУли,"по***""лазернойсистемыимашиныиВыполнитьп.10.3.3.3в
нaшравJIении сжатия.

10.3.3.5 Обнулить показания перемещения на лазерной системе и машине,

10.3.3.бПрвестиряДизмеренийвнаправлениирастяжениянеменее,чемВтрехтоtкllх'
рllвномерно распределенньD( no о"**оrу a". l0 до верхнего предела перемещения подвижной

тllВерсы'поочереднозаД.rв:uчерезпроГраммноеобеспечениемiлшиныилиспУльтаУпраВления
машиной соответствующие перемещения.

10.3.3.7 Обнулиr" по*й*"" лазерной системы и м,tшины и выполнить п, 10,3,3,6 в

н:шр^влении сжатия.
10.3.3.8 Выполнить п.п. t0,3.2.14 _ 10.з.2.15 для измерний на лазерной системе,

10.3.4МашинасчитаетсяпрошедшейоперациюпоВеркисположителЬнымрезУльтатом'
если диапазон измерений n"p"a*a"- подuп*"оЙ таверсы соответствует таблице l; абсолютная

(относительная) оБгрешносi" измерний перемещения подвижной тр:версы не превышает

значений, 1казанных в таблице 2.

10.4 Проверка диапазона п определеЕхе отпосятеJIьпой погрешностя скоростп

перемеценпя штока Iцдроцнлпlrдра
10.4.1 Установить штоК гидроциJшндра в краинее положение (д,tlя вьшолнения сжатия),

10.4.2 Задать скорость перемещения штока гидроцалиндра 0,01 мм/мин и максим,lльное

значениеперемеЩенI{ячерезпрограммноеобеспечениемашиныиJIисIryльтаУправлениямашиной
согласно Рэ. Обпулить показан}tя перемещения па машине,

10.4.3одновременноз:шУститьперемещениештокагидроциJrиндраисекУнломер.При
достижениипоказанийсекУвДомермчетырехминУгостаноВитьсекУндомериперемеЩениештока
iopo*n"rropu. Зафиксировать показапия секундомера И перемещенIlя штока гидроцилиндра,

10.4.4 Выполнить п. 10.4,1,
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10,4.5 Првести измерения скорости перемещениJI штока гидрIшлиндра в напрzвлении

растяжения не менее, чем дJlя трх значений скорости, равномерно распределенньD( во всем

диlшазоне измерний, поочередно зад:tвая через прграммное обеспечение машины или с пульта

упрalвления машиной соответствующие значения скорости. Время перемещения штока
гидроцилиндра должно составJlять не менее одной минугы. Перед измерением перемещать шток
гидроцилиндра в крайнее положение.

10.4.6 Выполяить п.п. 10.4.1 - 10.4.5 для Еапрzrвления растяr(ения.
10.4.7 Рассчитать скорость перемещения И., мм, по формуле

s
(6)

V
l

где s - значепие перемещенпя штока гидроцилиндра по показаниям машины, мм;

/ - время перемещения штока гидроцилиндрц зафиксированЕое по секу{домеру, мин.

10.4.8 Рассчитать относительн},ю погрешность скорсти перемещения штока

гидроцилиндра бп,7о, по формуле
V-V

6,, = --:-_--:-r,l00.,у , (7)

rде Vu - скорость перемещения штока гидроцилиндр4 рассrштанная в п, 10.4.7, мм/мин;

И,.скоростьперемеЩенияurтокагиДроIшлиндра'заДаннzrянамашине,л'пл/мин.

10.4.9 Машина считается пршедшей операцию поверки с положительным результатом,

если диапазон скорости перемещения штока гидроцилиндра соответствует таблице l;

относительнaц погрешность скорсти перемещения штока гидроцилиндра не превышает значений,

}казанных в таблице 2.

10.5 Проверка дпапазона ш опредеJIецие ябсолютцой (отпосптнrьпой) погрешпости

измереппй длины экстепзометром
10.5.1 Установить в захваты машины разрзанньй испыryемый образеч,

10.5.2 Измерительные щупы экстензометра уст:lновить на верхнюю и нижпюю части

испыryемого образца.
10.5.3Установитьо'гр:Dкателилазернойсистемынаповерхностьосномниямчlшиныи

подвижной таверсы.
10.5.4 Подготовить лазерную систему к проведению измерений в соответствии с Рэ,

10.5.5обнУлитьпоказанияэкстензомgгранамашинеипоказаниялазернойсистемы.
10.5.б Провести ряд измерений в направлениrr _растлкеЕия 

не менее, чем в трех точкж,

равпомерно распределенЕьн по диtшазону от 0,1 до 1,0 мм, а также не менее, чем в трех точк:D(,

равномерно распределснвьD( по длапазону св, 1,0 до l0,0 мм, поочередно перемещая Iцуп

экстензометра на соответствующее расстояние п}тём перемещения штока гидроцилиндра мilшины

насоответстВУющеерасстоянпепопоказаниямлазернойсистемыификсироватьпоказания
;;r;;.";.rp;u "*-"". 

скорость перемещения ппока гидроIшлиндра выбрать оптимальЕуIо по

вр€меЕи.
10.5.7 Вьшолнить п. 10.5.5 - 10,5,б в паправлении сжатия,

10.5.8 Рассчитать абсо.тпотную погр€шность измерний длиЕы экстензометром Дrt, мм, по

формуле х,, (8)А". = х

где & - значение измерний длины по показаниJIм экстензометра в t-ой точке, мм;

Х. - действительное значение длины (пермещения по показаниям лазерной системы) в &-

ой точке, мм.
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Наибольшее по модулю значение принять за абсоJIютную погр€шность измерений лпrrны.

10.5.9 Рассчитать относитеJIьвую погр€шностъ измернпй длины экстензометром бо,7о, по

формуле

^ = 
Х, - Х" .l00.ux' --Х, 

(9)

где& - значение измерений длпны по показаниям экстензомсгра в ft-ой точке, мм;

Д - действительное значение длины (пермещения по покaВilltилrr лазерной системы) в ft-

ой точке, мм.

Наибольшее пО модулю значеНие прицять за относительную погрешность измереншй длины.

Велуlrrий инженер
по метрологии И.А. Смирпова

Ведуuшй инженер
по метологии А.С. Крайнов

10.5.10 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если диzлпазоН измерений длины экстензометром соответствует таблице 1; абсоrпотная

(относительная) погрешность измерений длины экстензометрм не превышает значений,

указанньж в таблице 2.

10.6 Полтверlltленtlе соответствпя средства шзмеренпй метрологшческим требованиям

10.6.1 Положительное решение о соответствии мilшины метологическим требованиям и

пригодности к дальнейшему применению выносится на основании выполнения всех операций

nb"ap*" по данной методике, и при полуrении значений измеренньD( физических величин с

погрешностями, Ее превышающими }казанньв в таблицах 1 - 2,

10.6.2 Отричаiельное решение о несоответствии машины метологическим ,гребованиям и

о непригодности к да,.lьнейшему применению выносится на оснокlнии выполнения любой из

операчий поверки по дilнной методике и при пол)пrении значений измеренньп< физических величиЕ

с погрешностями, превышающими }кatзанные в таблицах 1 - 2,

1l оФормлЕниЕ рЕзультлтов повЕрки
11.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в произвоJIьной форме,

Протокол может хрzlниться на электронньD( носителях,

|1.2ПриполохительнЬD(резУлЬтатахповеркисредствоизмеренийпризнаетсяпригоднымк
применению и по зшlвлению владельца ср€дства измерний может бьпь оформлено свидетельство

о поверке в установленной форме. йч"aaarr" знака поверки на средство измерений не

прaду""оrрaпо. Пломбирование мalшин от несtшкционировzlняого доступа не предусмотрено,
' 

11.j При отрицательньD( результатarх поверки средство измерений признается непригодным

к применению и по заявлению владельца средства измерний можgг бьпь оформлено извещеЕие о

непригодности в устzшовленной форме с указанием причин непригодности,

11.4 Сведения о результаЫ повеiки 1как положительные, т.ж и отицательные) и объеме

проведенной по"aр* пaрaо*rся в Федера,тьный информационный фонд по обеспечению единства

измерений.

Главный метролог . Га.rкина
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