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Государственная система обеспечения единства измерений
Машины испытательные универсатьные МТМ
Методика поверки

мп 89,261 2025

1 Общие положепия
1.1 Настоящм методика поверки (да,тее - МП) распространяется Еа машиЕы

испьпательные универсальные МТМ (даrее - машины), предназначенные для измерений силы,
перемещеЕия и удJIинения образцов при механических испытаниях различньrх материалов на
растяжение, сжатие и изгиб, и устанавливает процедуру первичной и периодической поверок.

|.2 Поверка машин должна производиться в соответствии с требованиями
настоящей методики.

l.З При определении метологических характеристик обеспечивается
прослеживаемость машин к:

- ГЭТ 32-2011 <Государственньй первичньй эталон единицы сильD) согласно
Государственной поверочной схеме дJuI средств измереЕий силы, утвержденной приказом
Росстандарта от 22.|0.2019 г. Ns 2498, методом прямьIх измерений от рабочих этаtонов 2-го
разряда;

- ГЭТ 2-2021 <Государственный первичный этатон единицы длины - метрal) согласно
ЛПС 11-2025 кМашины испытательные универсальные МТМ. ЛокальнаJl поверочншI схема),
утвержденной УНИИМ - филиалом ФГУП (ВНИИМ им. .Щ.И. Менделеева>, струкryра которой
приведена в приложении А.

1.4 Настоящая МП применяется дJuI поверки машин, используемых в качестве
рабочих средств измерений. В результате поверки должны быть подтверждены
метрологические требования, приведенные в таблицах 1 и 2.

Таблица 1-М ологические акте стики

Модификация

Верхний
предел

измерений
(впи)

силы, кН

Пределы
дотryскаемой

относительной
погрешности
измерений
силыl), О/о

Верхний
предел

измерний
перемещений
подвижной
траверсы2),

мм

Верхпий
предел

измерений

удтIинения
оорzвцов'',

мм

Верхний
предел

измерений
поперещ{ого

удлинения
ооразцов-,,

мм
мтм [l][2]-1KI4lt5l 1

мтм [1]t21-5кt4lг5] 5

мтм t1]I21-10кг4lt5l
мтм [1][2]-20к[4l[5l 20
мтм [1l[21-30кг4lt5l
мтм tllt2]-50Kг4lt5l
мтм I1lt21-100кt4lt5l 100
мтм [1][2]-200Kt4lt5l
мтм [1l121-300Kt4l|-5l
мтм [1lt21-500Kt4l|,5l 500
мтм [1l[21-600Kt4]t5l 600
мтм tl]t21-1Mt4lt5l 1000
мтм tllt2]-2Mt4lt5l 2000
мтм tllt2l-зм|4lI5l 2000
мтм [1][2]-5Mt4lt5l 2000

+0,5l+1 5000 1500 12

1) Конкретное з"ачение rrривOлится в паспорте на машину.
2) Указано мaжсимtlльно возможное значение, конкретное значение приводится в паспорте на
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Наименование характеристики Значение
Нижний едел изм ений силы 1), 7о от номинального силиJI 0,2; 0,5; 1,0
Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерений перемещения
подвижной 1раверсы в диапазоне до 15 мм включ. в зависимости от
категории точности2), мкм:
- 0,5 категория точности
- 1 категория точности
- 2 катего точности

+ 1,5
+ 3,0
+ 6,0

Преде.ш доrryскаемой относrrgъной погрешности измерений перемещения
подвижной Iрiверсы в д,laшазоне св. 15 мм до верхнего предела измерений в
зависимости от катеюрии то.пrости2), О/о:

- 0,5 категория точности
- 1 категория точности
- 2 категория тоtIности

+ 0,5
+ 1,0
+ 2,0

Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерений перемещения
подвижной 1раверсы без категории то.rности2) в поддиапазоне до 26 мм
в

+ 0.15

пределы допускаемой относительной погрешности измерний перемещения
подвижной цаверсы без категории точности2), О%

- в поддиапазоне св. 26 мм до 1000 мм включ.
- в под.щ{iшазоне св. 1000 мм до l 500 мм вк.lпоч.

+ 0,5
+l

Пределы допускаемой абсолютЕой погрешности измерний удJIинеЕия и
поперечного удлинениJI образчов в диапазоне до 0,3 мм вкJIюч. в
зависимости от категории точности2), мки:
- 0,5 категория точности
- 1 категория то.пrости
- 2 кате ия точности

+ 1,5
+ 3,0
+ 6,0

Прлеrш догryскаемой отlосrrеJъной погрешности измерний удлинения и
поперечного удлинения образцов в д{tшазопе св. 0,3 мм до верхIrего предела
измерений в зависимости 0т катеюрии точно cпai2'l , Уо|

- 0,5 категория точности
- 1 категория то.пrости
- 2 категория точности

* 0,5
+ 1,0
+ 2,0

') Рчсс.rи*ruч"ri" 
" 

зав"сrоrости от используемого датчика силы и приводится в паспорте
на машиЕу.
2) Категория тоttности устанавливается предприllтием-изготовителем и приводится в
паспорте на машиЕу.

Таблица 2 - М еха истики

Нормативные ссылки
В наgгоящей МП испоJъзокlны ссыJIки на документы, ука}аЕные в таб:rице 3.

до ентов

,
2.|

Таблица 3 -
Обозначение документа,
на которьй дана ссылка Наименование документа

Приказ Федерального аIентства по
техническому реryлирокlнию и

огии от 22.10.20l9 г. Jt 2498

Об утверхспении Государственной поверочной
схемы для средств измерений силы

Приказ Федерального агентства по
TexEиlIecKoMy реryлированию и
метрлогии от 29.12.2018 г. М 2840

Об утверждении Государственной поверо.пrой
схемы для средств измерений лгплны в
диапазоне от 1,10-9 до l00 м и дJIин воJш в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм
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Обозначение документа,
на которьй даrа ссьшка Нмменование док}мента

гост l2.2.00з_91 Система стzшдартов безопасности
Оборулование производственное.
трбования безопасности

П р и м е ч а н и е - При пользовании настоящим докумеtттом целесообразно проверить действие
сСылочных документов по соответствующему указателю стандаргов, cocTaыIeHHoMy по состоянию на l
января текущего года и по соответствующим информационным укiватеJIям, оrryбликованным в
текущем го.ry. Если ссылочный докумеrrг заменен (изменен), то при пользовании настоящим
докрiлентом следует руководствоваться замененным (измененным) стандартом. Если ссылочный

дОцr'мент отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в части, не
затрагивающей эту ссьшIry.

Таблица 4 - ипо ки

З.2 Если при выполнении той или иной операции вьшвлено несоответствие
устшtовленным требованиям, поверку приостztнчlвливают, выяснJIют и устаняю,I причины
Еесоответствия, после этого повторяют операцию поверки, по которой выявлено
несоответствие. В с.rryчае повторЕого вьивления несоответствия установленным требованиям
поверку прекраIцают, вьцают извещение о непригодности.

3.3 На основании письмеЕного зlцвления владельца СИ, оформленного в
произвольной форме, доrryскается проводить периодическую поверку мzlшины для меньшего
числа измеряемых величин. При наличии в мalшине нескольких встоенных датчиков силы
поверка проводится дlIя каждого датчика силы, входящего в комплект. Соответствующм
запись должна быть сделана в свидетельстве о поверке.

Обязательпость проведения
операчий поверки при

Наименование операции
первиIIной

поверке
периодической

поверке

Номер раздела
(пункта) МП, в
соответствии с

которым
выпоJIняется

операция поверки
внешний осмотр средства измерений Да Да 8
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений Да Да 9

Проверка программного обеспечения
средства измерений Да Ща 10

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим цебованиям :

- определение относительной
погрешности измерений силы
- определение погрешности измерений
перемещепия подвижпой траверсы
- определение погрешности измерений
у,Iцинения и поперечного удлинения
образцов

Да

Да

Да

l 1 1

l 1

l l з

i1

сцаница б из lз

труда.
обцие

3 Перечень операцпй поверки средств пзмерепий
3.1 При проведении поверки машин должIlы выполIIJIться операции согласно

таблице 4.

.Ща

Да

Да

.2



4 Требования к условпям проведешпя поверки
4.1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие условия:
- температура окружающего воздух4 ОС от + 15 до + 35;
- относительнzц вл:DкIlость воздуха, Ой, не более 75.

5 Требовапия к специалпстам, осуществлrющим поверку
5.1 К проведению поверки допускаются лица из числа специzrлистов, допущенЕьrх

к поверке, рабОтающrХ в оргalнизации, :lккредитованЕОй на право поверки средств измерений в
соответствующей области, и ознакомившиеся с руководством по эксплуатации (дапее - РЭ) на
м пиЕы, средства поверки и настоящей МП.

б Метрологпческше и техническпе требованпя к средствам поверки
6.1 При проведении поверки применяют оборудовtlние согласно таблице 5.
6.2 Эталоны, применяемые для поверки, доJDкны быть поверены (атгестованы),

средства измерений должны быть поверены.

Таблица 5 - С ства по ки
Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
тебования к средствам поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

п. 9 Подготовка
к поверке и
опробование
средства
измерений

Средство измерений температуры и
влiDкности окружalюцей среды, диапа}он
измерений температуры
от 0 ОС до пrпос 50 ОС, пределы
доrryскаемой абсоrпотной погрешности
+0,7 оС; влажности от 0 % до 90 %,
пределы допускаемой абсоrпотной
погрешности *2 Ой

Термогигрометр автономньй
ИВА-6 молификации ИВА-
бН_.Щ, рег. .I\b 8239З-21

Рабо.п.rй этalлон едиЕицы силы 2-го
разряда по Приказу Росстандарта от
22.10.2019 г. Ns 2498 с пределом
измерений до 2000 кН, пределы
доrryскаемой относитеrъной погрешносм
+0,|2уо
Рабо.п,rй эталон единицы массы 5-го
разряда по Приказу Росстандарта от
04.07.2022 г. Ns 1622

,Щинамометры электроЕные
растяжения и сжатия [М-
МГ4, рег. Jt З579З-07,
,Щинамометры электронЕые
ДМ-МГ4, рег. JФ 49913-12,
.Щинамометры электроIrные
переносные.ЩЭП,

рег. Nэ 66б98-17
2 разряла в соответствии с
диапазоном измерений
мalшин

Гпри класса то.пrости М1,
. Лs 58048-14

п. 1 1 Определе-
ние метологи_
ческих харак_
теристик
средства
измерений

Рабо.пай эта,тон едшицы дпlны 2-го
разряда по Приказу Росстандарта от
29.12.2018 г. Ns 2840, диапазон излtерений
от 0 до 1500 лш с предела]\.{и догryскаемой
абсо.тпотной погршности
+(0,02+0,5,L) мкм
Средства измерепий длины с диirпазоном

от 0 до 1500 r"ш с J-lами

Система лазернм
измерительная XL-80,
рег. Nэ 35362-13
Штангенциркуль ШЩ-II-250-
0,05, рег..I!s 22088-07
Штангенциркуль ШЦ-IЦ
рег. Nэ 7706_00
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Операчии
поверки,

требующие
применение

с пове

Метрологические и технические
требования к средствzlм поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

дотryскаемой абсо.lпотной погрешности не
более 1/3 от пределов допускаемой
погрешности поверяемьD( мflпин

Штангенциркуль ШЩ-III-3 20-
l000_0,05, рег. М 72189-18
Рулетка измерительнaul
метzuIлическffI TR 2015,

. Jt 22003_07

друmе утвер)rценные и
утвержденного типа иизмерений

в таблице.п до
единиц
щие гическим

использовать при поверкеПримечание -,Щоrryскается
аттестовalнЕые этtшоны величин, средства

7 Требования (условия) по обеспечению безопаспостп проведения поверки
_ 1.1 При проведении поверки машин доJDкны соблюдаiься требования по

обеспечению безопасности предприятия, на территории которого проводится поверка,
требования гост 12.2.003, а также требовмия по безопасности согласно РЭ на машины и
средства поверки.

8 Впешний осмотр средства измерений
8.1 Провести визуarльIrую проверку внешнего вида машиЕы,
Машина долхна соответствовать следующим требованиям:

- токопроводяuше кабели не должt{ы иметь механических повреждений
электроизоJIяции;

- мalшина должна иметь зarземJUIющие устройства.
В сrryчае если при внешнем осмотре усцойства выявлены повреждения или дефекш

способные оказать вJтияЕИе на безопасность проведения поверки или резуJIьтаты измерений,
поверка может бьIть продолжена только после устанения этих повреждений или дефекЙв.8.2 Комплектность проверяют на соответствие требованиям РЭ.

9 Подготовка к поверке и опробоваппе средства измерений
9.1 Проводяг контроль условий поверки с помощью термогигрометра. Условия

поверки доJDкны соответствовать трбовани.ш,r п. 4.1 настоящей МП.
9.2 ПровестИ опробование в следующем порядке:
- проверитЬ отсутствие тешл масла через уIlлотнения в BеHTиJUIх и местах соединеншt

маслоцроводов при рабочем режиме работы;
- проверитЪ обеспечение наФужающиМ устрйством рalвЕомерного без рьвков

при,ложеЕия сиJIы;
- прверить zlвтоматическое выкJIючение мехаЕизма передвижения подвижньD( зatхватов

в крайних положениях.
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19 Проверка программного обеспечепшя средства пзмерепийl0.1 Проводrг проверку идентификационных дilнньrх прогрilп,rмного обеспечения
(лалее - По) машин. .щанные о По во вкладкi ко программе> долкны соответствомть дalнным,приведенным в таблице 6,
Таблица б - Иденти икационные данные По

11 Определепие метрологических характерпстик ш подтверждение
соответствия средства измерепий метрологпческим требованиям

1 1.1 Определение относительной погрешности измерений силы
11.1.1 определение относительной погрешности измерений силы провести спомощью одного динамометр4 покрывающего весь диапазон измерений машины, или

нескольких динzл {омеlров.
11.1.2 Если мalшиЕа оснащена более чем одним встроенным датчиком силы, то

определение наименьшей предельной наIрузки и относительной погршности измерений силы
проводится для всех датчиков свлы, входящпх в комплекIность.

l 1.1.3 Проволят ряд ЕагружеЕий эталонного динаNrометра, содерж{uцего не менее пятисryпеней, pzвHo'ep'o распределенных по диапазону измерений машины. В это число должнавходить нaМбольшulя и наименьшм предельнм нагрузка. Нъ каждой ступ"", npo"au"ar" оra"",по силоизмерительному устройству машиЕы при достижении требуемой a"n", no показаниям
этalлонного динttмомета, Провести измерение не менее Ipex раз кaж дJIя растяжения, Tarr< и длЕсжатия. За результат измерения машиной, принятъ среднее арифмет,lческое из поlryченньD(
результатов на каждой ступени.

Примечание - При невозможности произвести поверку по всем диапазонам измерений
силоизмерительного 

устройства машины с помощью одного эталонного динамометраl следуетиспользовать другие эталонные динамометры, диапазон измерений силы которых обеспечит поверку
м:лщины по всем диапазонам измерений силоизмер}fгельного устройства машинiI.

В сrryчае, если наименьций предел измерениЙ мадины меньше диал&tона измерений
динal]\,lомет4 для измерений силы необходимо примеЕять гири кJIасса то.пrости Mt.
.Щействительное значение силь1, воспроизводrпrой массой .np", рчaaйaчrь по формуле

(l)
где Ра-действительн:ц сила воспроизв""#Я }".'; гирь, Н;

и - масса гпрь, кг;
8 - местное ускорение свободного падения, йс2.

1 1.1.4 Относительную погрешность
нагружения вычислить по формуле

измерений силы на каждой !ой стчпени

d. _ i{fu, 100,

погрешность измерений силы на каждой

Р, - среднее арифметическое из тех результатов измерений, отсчитанIlьD( по шка,,е
силоизмерительного устройства м:lшины на i-той сryпени, кН;

Pai - действительное значение силы по этzшонному дrН:Шt{ОМеТРу (гирям) на i-ступеЕи,кн.

где бi - относительнбl
нагружения, 0Z;

(2)

Ёой ступени

Иденти изнакипикационные данные Значение
Иденти онникаци ное аиме он вани оп
Ном икационный н поиденти 1.х)й*

вой иденти по

* Х не относится к метологически зна.п,Iмой части По и принимает числовые значения от
0 до 999
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11.1.5 Рассчитанные в rryнкте 11.1.4 настоящей МП относительцые погрешности
измерепий силы не доJDкны превышать значений, указанньrх в таблице 1 .

11.2 Определение погрешности измерений перемещения подвижной траверсы
11.2.1 определение поФешности измерений перемещения подвижной rрч"aрau,

провести с помощью системы лазерной измерительной XL-80 (далее - XL-80) или
штмгенциркуля и рулgгки.

l 1.2.2 Перел началом измерений необходимо разгрузить мalшиЕу.
11.2.3 Установить таверсУ в крайнее верхнее положение. Обнулитъ показаниJr

результата измерений перемещения на электронном блоке управлениr{ машины.
11.2.4 В сrтучае, если ю''асс точности подвюкrой траверсы указан в паспорте на

машину, провести измерениJI с помощью системы лазерной измерительной XL-80 в следующем
поря.ще:

- устllнtlвливi!ют оптические элементы для измерений линейньrх перемещений
XL-80 в рабочей зоне машины, согласно руководству по экспJIуатации на XL-80 и как это
приведеЕо на схеме, приведенной на рисунке 1.

- обнуляют показания этalлонпого датчика;
- црводяг ряд измерений, содержшц.rй не менее 5 измерний в длапазоне

до 15 мм вк]]юч., и не менее l0 измерений вд,lilпазоне измерений свьппе 15 мм до нмбольшего
предела измерений маrшаны, указанного в паспорIе, соответственно;

- на каждой ступени производят отсчет показаний по XL-80 (Lgi) при достижении
установленного перемещения машины (L;);

- повторяют измерния в обрапrом нtlпрilвлении.

исtш?r!БЕa raE a

Рисунок 1 - Схема установки системы XL-80

11.2 5 В сrryчае, есJIи кJIасс точности подвижной трiверсы не указан в паспорте намашшrУ (без категориИ то,шости), провести измерения с помощью штalнгенциркуJUI и рулетки всле.ryющем порядке:
_ проводят ряд измерений, содержаIщ-rе не менее 5 ючек измерений в поддиапазоне

до 26 мм вкJIючительIIо, и не менее l0 тЬчек измерений в поддиaшазоне св.2б мм до верхнего
предела измерений;

- действительное значение перемещения по
штalнгеЕциркулеМ (до 1000 мм включ.) и рулеткой (св.

движной траверсы измеряют
1000 мм), одновременЕо снимаrIпоказания мtlшины;

- проводят измерения кaж дJи сжатия, так и дJUI растяжения.1|.2.6 Расс.ryrтьтвают абсоrпотную и относит€JIьную погрепшости
перемещенш{ по.щиlюrой траверсы по формулам:

измерении
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Дli= Li - Lgb (3)

бri = Щ.100. (4)'' Lst

где Дri - абсоrпотная погрешность измерний перемещевшI подвихной траверсы в i-ой точке,
мм;

d'1, - относите.тп,ная погрешность измерений перемещеЕия подвиясrой траверсы в Ёой
то.пtе, %о;

l; - Показоние перемещения на элекгронном блоке управления в i-ой точке, мм;
lr. - деЙствитеrьпое значение перемещениJI в i-ой To.rKe, измеренное с помоrцью XL_80i

шггаtlгенtчаркуля/рулетки, мм.

11.2.,7 Расс,штанные 3начения погрешностей в зависимости от категории точности не
должIrы цревышать значений, указанньD( в таблице 2.

11.3 Определение погрешности измерений удлиЕения и поперечного
удлинения образцов

11.3.1 Опрделение погрешностИ измерений удмнениЯ и поперечногО улJlинения
образцов проводrг с помоuъю )О-80.

l1.З.2 Провести измернllя по прце.ryре, приведенЕой в rryнкте l1.2.4 настоящей МП
в длчшазоне Уд,шнеЕиЯ и поперечного удшнениJI образчов, соответствующем данной
модrфикации машины.

l1.3.З Используя результаты измерний из Iryнкта 11.3.2 настолцей МП, вьr.п.tсляют
абсоrпоттуlо (в длапазоне от 0 до 0,3 мм вкrпоч.) и относительн).ю (в,щrапазоне св. 0,3 мм до
верхнего предела измерний, указанного в паспорте на машину) погрешности измерений
уд.lинения образчов по формулам:

Atl=

dtl =

lai,
100.

(5)

(6)

l i-
Alt

lal
где А/, - абсолютt{:ul погрешность измерений удлинения образцов, мм;

61, - относительнzut погрешность измерений удлинения образцов, %;
/i - показание экстензомецa' входящего в состав м:lшины, в i-той точке, мм;
/di - значение, поJryченное XL-80, в j-той точке, мм.

l1.З.4 РаСС.пlтшrные значениJI погрешпостей в зависимости от категории тоlшости не
должIlы превышать значений, указанньж в таблице 2.
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12 Оформление результатов поверки
12. 1 Результаты поверки оформляют протоколом произвольной формы.
l2.2 Прu положительных результатах поверки мaшину признzlют пригодной к

ПРИМеНеПИЮ И ОфОРМляЮг результаты поверки в соответствии с нормативно-прzlJlовыми llкTalI\,fи
в области обеспечения единства измерепиЙ.

12.3 Знак поверки на средство измерений не н lосят.
12.4 При оlрицательных результатах поверки машину признalют непригодной к

применеЕию в сфере государственного реryJIирования обеспечения единства измерений и
ОфОРМЛЯЮТ РеЗуJIьтатьl в соответствии с нормативно-прarвовьши актами в области обеспечения
единства измерений.

12.5 Сведения о результатах проведенной поверки пер€дttют в Федера.тtьньй
информационньй фонд по обеспечению единства измерений в соответствии с Еормативно-
правовыми акта}rи в области обеспечения единства измерений. В сведениях о результатах
поверки приводят дzlнные об объеме проведенной поверки.

Разработ*паки :

И,о. зав. лабораторией 26l

Зам. зав. лабораторией 261

Старший ипженер лаб.26l

И.С. Цай

Д.С. Замятин

В.В. Коневае/
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ПРИЛОЖВНИЕ А
Струкryра локальной поверочной сх

для машин испытательных универсальных Мтм по каналу измерени

удлинепия и поперечного удлинения об

емы
й перемещений подвиясной траверсы,

разцов
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Рабочий эталон 4 разряда согласно
части 2 ГПС, утверlценной Приказом
Росстандарта от 29.12.20l8 г. Ns 2840

Установки для поверки измерительных

рулеток от 0,00l до 50 м
Б:*(20+30L) мкм

Рабочий эталон 4 разряда согласно
части 3 ГПС, утвержденной
Приказом Росстандарта от

29.|2.20|8 г. J\b 2840
Меры ллины концевые
плоскопараллельные

от 0 до l000 мм Б=+(0,2+2,L) мкм

MeTo.Il llрямьtх измерсllийМсгод сличения с помощью
компаратора

Приборы дIя измерений наружных

размеров согласно части 2 ГПС,

утвержденной Приказом Росстандарта or,

29.12.20|8 г. ЛЬ 2840
Рулетки измерительные

отOдо l500 мм Д:+(0,30+0,l5,(L_ l )) мм

Приборы для измерений наружных

р**"ро" "oan""Ho 
части 3 ГПС,

утвержденной Приказом Росстандарта от

29.|2,2Ol8 г. М 2840
Штангенциркули

от0 до l000 мм A:l0...300 мкм

Мск)л llрямt,lх и]мсрсIIий
Мсгол прямых измсрсllий

машина испытательная Мтм
верхllий предел измерений перемещения l500 мм

до 26 мм Д=* 0,1 5 мм

1000 мм Б:+ 0,5 %l св. 1000 до l500 мм 6=+ 1,0 %св. 26 до

Рабочий эталон 2 разряда сошасно части 2

ГПС, угверхсленной Приказом
Росстандарта от 29.|2.20|8 г, Л! 2840

Измерители линейных перемещений
лазерные

Ог 0 до 1500 мм E=+(0,02+0,5,L) мкм

Мсгод непосредотвсяного
сли'lения

машинаиспытательная Мтм
верхний предел измерений перемсцения l500 мм

до l 5 мм вк.люч.: св, 15 мм:

0,5 кт'
lKT|
2 KTl

^=+ 

l ,5 мкм
А:+3,0 мкм
А=+6,0 мкм

Б:+0,5%
6=* l,0%
ь:+2,0уо

верхний предел измерений удлинения l500 мм. 
л

""рrп"Й 
предел измерений поперечного удлинения l2 мм

до 0,3 мм включ,: св, 0,3 мм:

0,5 KTl 
^:+1,5 

мкм 6=+0,5%

l кт| 
^=+з,0 

мкм Б=+1,0%

маrtlина испытательная мтм

2 KTl А=+6,0 мкм б=+2,0%

)S
S
:Е
о)
о_
Ф
Е
S
lo
aо
t_

{
о)
а-(J

l Кт - катеlюрия точности, опрелеляется изготовиl,ел см


