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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящм методика распространяется на машины испьпательные гидравлические

Wance НМ (далее - машины), предназначенные для измерений значений силы и перемещения
IIIToKa Iидроцилиндра при проведении испыганий образцов и издеrпrй на растяжение, сжатие и
изгиб, и устанавлимет методы и средств:l первичной и периодической поверок.

1.2 При опрлелении метрологических характеристик мzlшин в pzlмK:ж проводимой поверки
обеспе.л,lвается прслеяtиваемость к ГЭТ 32-201l кГосуларственному первичному эталопу
единицы силыD согласно Государственной поверчной схемы дlя средств измерений силы,
утвержденной прикаlом Федерального агентства по техническому реryлировalнию и метрологии N
2498 от 22 окгября 2019 г.; к ГЭТ 2-2021 <Государственному первичному эталону единиц длины -

мgгра) согласно лока,tьной поверчной схеме.
1.3 Методика поверки реализуется методом прямых измерний.
1,4B рзультате поверки должItы бьпь полгверждены следующrе мЕтрологические

требования, приведеЕные в таблицах д.1 - д.2 Приложения д.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При прведении первичной и периодической поверок должЕы выполняться операции,

указанные в таблице 1.

Таблица 1 - п вичнои и иодической по к

2.2 ,Щопускается проведение периодической поверки на меньшем Iшсле полциапазонов
измерений перемещений штока гидроциJшндра и (или) измерений силы только при растяжеЕии или
Сжатии и (или) для меньшего числа измеряемых величин. При этом поверке подвергalются те
поддиrшазоны измерений перемеrчений штока гидроцилиндра и режимы растяхения/сжатия,

обязательностъ
выполнения операчий

поверки прп
Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пупrга) методики

поверки, в
соответствии с

которьш выполшrется
операция поверки

Внешний осмот средства измерений да да
Подготовка к поверке и опробование средства
измерений

8

Проверка прогрaммного обеспечения средства
измерний да да 9

Определение метрологических характеристик и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям

l0

Проверка диапазона и определение
относитеJьной погрешности измерний си;ш
(нагрузки)

да да 10.1

Проверка диапазона и определение абсолютной
(относительной) погрешности измерений
перемещения штока гидроцилиндра

да да 10.2

Проверка диапазона и определение абсошотпой
(относительной) погршности измер€ний
дшны измерителем лиЕейпьD( пермещений
(деформаций)*

да да 10.3

Подтверждение соответствия средства
измерний мец)ологическим требованиям да да 10.4

* Вьшолняется только при нalличии измерителя линейньтх перемещений (леформачий) в составе
маIlIины-

-,

,7

да да
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которые предполlгается использовать в прцессе эксплуатации мzлшины в течение последующего
интервarла между поверкiлмп.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При прведении поверки должны собrподаться следующие условия:
температура окружающей среды, ОС от +l5 до +25;

относительнм влФкяость воздуха, О/o, не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведепию поверки допускаются лицц из}пlившие настоящую методику поверки,

эксплуатационн},ю докумеЕтацию на поверяемые мltшины и средства поверки и прошедшие
обучение на прrlво проведения поверки по трбуемому виду измерений.

4.2 ,Щля проведения поверки достаточно одного поверитеJIя.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВЛМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки примеЕяются средства поверки, указанные в таблице 2.

Таблица 2 - М гические и технические вания к с по
Операчии
поверки,

требlтощие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствilм поверки, необходимые для проведения

поверки

Перечень

рекомендуемьж
средств поверки

Jl 2

Приборы
комбинированные
Testo 608-Hl,
Testo 608-Н2,
Testo бl0, Testo
622,Testo 623,
модификация
Testo б22, рег. Nэ
53505-13.

п, 8.3 Контрль
условий поверки
(при подготовке
к поверке и
опробоваrrии
средства
измерний)

Средства измерний темпераryры окружающей срды
в диlшазоне измерений от 15 ОС до 35 ОС с абсолютяой

погрешностью не более +1 ОС;

Средства измерений относительной влажности воздуха
в диiшазопе от 20 % до 80 О/о с погрtпностью

не более +3 о/о

п. 10.1 Проверка
диzшазона и
определение
относительной
погрешности
измерний силы
(нагрузки)

Эталоны единицы силы, соответств},ющие
требовани_шr,l к этirлонzл}, не ниже 2 разряла по

государственной поверочной схеме, угвержденной
приказом Федерального агентства по техническому

реryлированию и метрологии }Ф 2498 от 22.10.2019 в

диапазоне измерний силы от 0,1 до 2000,0 кН с
относительной погрешностью +0,12 Ой для машин

модификаций Wапсе НМ SHT5206, Wance НМ
SHT5206P, Wапсе НМ SнТ512бР, Wапсе НМ

SHT5I26P ЕХТ, Wance нМ SHT5156P, Wance НМ
SнТ5l5бР ЕхТ, Wance НМ SHT206, Wапсе НМ

SHT156, Wапсе НМ HDT254B, Wmrce НМ HDT5O4B,
Wапсе НМ HDTlO5B, Wапсе НМ HDT255B, Wance НМ
HDT5O5B, Wапсе НМ HDT5O3A, Wапсе НМ HDT1O4A,
Wance НМ HDT254A, Wance НМ HDT254A-2C, Wance

нМ HDT254A-S, Wance нМ HDT5O4A, Wance НМ
HDT5O4A-2C, Wance НМ HDT5O4A-S, Wance НМ

.Щинамометры
элекгронные
перносные,ЩЭП,
рг. Nо 66698-17,

.Щинамометры
элекгронные .ЩМ-
МГ4, рег. Nч
499lз-12

4



МП-ОТГ-2025 l9 (ГСИ. Машины испьпательные гидравлические Wапсе НМ. Методика поверки>

п олжение таблицы 2

1 2 з
HDTIOSA, Wапсе НМ HDTlO5A_2C, Wance НМ
HDTIOSA_S, Wance НМ HDT255A, Wance НМ

HDT255A-2C, Wапсе НМ HDT255A-S, Wапсе НМ
HDT5O5A, Wапсе НМ HDT5O5A-2C, Wance НМ

HDT1O6A, Wance НМ HDTI56A, Wance НМ
HDTI56AR, Wance НМ HDT2O6A, Wапсе НМ НСТ605,

Wапсе НМ НСТб05-С, Wance нМ HCT605-U, Wance
нМ НсТlOб, Wапсе НМ НСТ106_с, Wапсе НМ

HCT106-U, Warrce НМ нсТ2Oб, Wance НМ нСТ206-С,
Wапсе НМ HCT206-U, Wапсе НМ нСТ306, Wance НМ
НсТ3Oб_С, Wапсе НМ нсТ3Oб-U, Wance НМ нВТ605,

Wance НМ HBTI06, Wance НМ НВТ206;
с относительноЙ погрешностью +0,24 Уо utя мыtlпн

модификаций Wance НМ SHT5206-1, Wance НМ
НсТ605-1, Wance НМ нсТб05_с-1, Wапсе НМ
нсТ106_1, Wance НМ НсТ106-С_1, Wапсе НМ
нсТ206-1, Wапсе НМ НСТ2Oб_с_1, Wапсе НМ
НСТзOб-1, Wance НМ HCT306-C-I, Wапсе НМ

нВТ505, Wапсе НМ HBT605-1, Wапсе НМ HBTI06-1,
Wance НМ НВТ206_1, Wапсе НМ НВТ306А;

с относительноЙ погршностью +0,45 7о для машин
модификаций Wance НМ HCTI06-C-15, Wance НМ

нВТ106_15, Wance НМ CTM3O5D
п. 10.2 Прверка
диапазона и
определение
абсолютной
(относительной)
погрешности
измерений
перемещения
штока
гидроцилиндра

Эталоны единицы длины, соответствующие
требованиям к этtL.Iонaм не ниже 2 разряла по

государственной поверчной схеме, угвержденной
прикaвом Федерального Iгентства по техническому

реryлиров.lнию и метрлогии от 29.12.2018 г. Ns 2840
(с изменениями> внесенными приказом Федератьного

aгентства по техническому реryлиркlнию и
метрологии от 15.08.2022 г. Nч 2018) (дапее - ГПС

Nч 2840) в диzшазоне измерений длины от 0 до lб00 мм

Система лазернм
измерительная
xL_80,
рег. Nч 35362_13

п. 10.3 Проверка
диапазона и
определение
абсолютной
(отrrосительной)
погрешности
измерний
длины измерите-
лем линейньок
пермещений
(деформаций)

Эталоны единицы длины, соотвЕтствующие
требовани.m{ к этalлонllм не ниже 2 разряла по ГПС Ne

2840 в шшазоне измерний дплны
от 0 до 790 мм

Система лазерная
измерительная
xL-80,
рег. J,(Ъ 35362-13

Вспомогательное оборудование:
Штатив дrя крепления лазерного блока системы лазерной измерительной XL-80.
Разрезанньй испьrryемьй образеч.
Примечаrие -.Щопускаегся использомть при поверке др)тие угвержденные и аттестованные
этalло}tы единиц веJп{чин, средства измерений угвержденного типа и повереЕЕые,
удовJIетворяющие мецюпогическим требованиям, }тазанным в таблице.

5



МП-ОТГ-2025 19 (ГСИ. Машины испьпательные гидравлические Wапсе НМ. Методика поверки>>

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВI'tЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОПЛСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

б.1 При подготовке и проведении поверки должно бьпь обеспечепо соблюдение тебований
безопасности работы и экспJryатации для оборудования и персонал4 проводящего поверку, в
соответствии с приведеЕIlыми требованиями безопасности в Ilормативно-технической и
эксплуатационной док}а{ентации на поверяемую мzlшину и используемые средстм поверки.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
9.1 Включить машину. Загryстить программное обеспечение (лшее ПО).
9.2 Прочитать в зЕголовке главЕого окна идентификационное наименование и номер версии

по.
9.3 Машина сlштается прошедшей операцию поверки с положитеJIьным результатом, если

идентификационные данные По машины соответств},ют зЕачениям, приведенным в таблице 3.

6

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При проведении внепIнего осмоIра долкно быгь установлено соответствие машины

следующим требованиям :

- внешний вид мalшины должен соответствовать описанию и изображению, приведенному в
описании типа;

- комплектность машины должна соответствовать ее РЭ;

- нtrличие маркировки на MаrImHe в соответствии с ее РЭ;

- отс}тствие явIIьD( механических повреждений и загрязнений, в-тш-шощпх па метрологические
харiлктеристики машины.
7.2 Машина сIштается прошедпей операцию поверки с положитеJIьным результатом, если

она соответствует трбоваrrиям, приведенным в п. 7.1 .

S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если машина и средства поверки до начalла измерний на(одiлись в кJIиматических

условиях, отлич:lющихся от у(азalнIlьD( в п. 3.1, то их вьцерживzlют при этих условиях не менее
часц или времени, }казанного в эксплуатационной доку {ентации.

8.2 Подготовить мllшину и средства поверки к работе в соответствии с их докуtt{ентzl}rи по
эксплуатации.

8,3 Провести контроль условий поверки, используя средства измерний, удовлетворяющие
требованиям, укatзalнным в таблице 2.

8.4 Включить машиЕу согласно РЭ. Запустить программное обеспечение.
8.5 Проверить работоспособность вводного выкJIючатеJul, кнопок пуска и выкJIючения

насоса и кнопки аварийного выкJIючения.
8.б Проверить возмоrGIость перемещения подвижной траверсы м:lшины в зад:lнном

нlшрalвJlении. Траверса доJIжна перемещаться без заеданий и рывков согласно командам с
персон:lльного компьютера (да,тее - ПК) или Iryльта рrrного управления (при на,тичии).

8.7 Проверить перемещение штока гидроцилиндра машины в заданном н:шрaвлении при
отсутствии объекта приложения нагрузки (без образча или упргого элемента линамометра). Шток
гидрцилиндра должен перемещаться без заеданий и рывков согласно комдIдilJr, с ПК или пульта
рrrного управления (при на:lичии).

8.8 Проверить по покщllнЕям дин{lмометра обеспечение нaгружшощим устройством
рzвномерного, без рывков, приложеЕия силы.

8.9 Проверить обеспечение режимов работы и отобракения результатов измерений
машины.

8.10 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если
она соответствуют требоваIrияlr, приведенным в пунктах 8.4 - 8.9.
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Таблица 3 - Иденти икационные данные ПО

10ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Проверка диапазона п определение относпте,rьной погрешностп измерепий силы
(пагрузки)

10.1.1 Выбрать дин.lмометры элекцонные переносные ДЭП (далее - динамометры) с

упругими элементatми, соответствующими диапазону измерний силы (нагрузки) машины.
Измерения начинать с динalп.tометр4 который обеспечит прведение измерений верхнего предела
измерний машины.

10.1.2 Устшlовить упругиЙ элемент дин:lJt{ометра в рабочее пространство машины согласно
РЭ на .щrнамометр для передачи на него силы (нагрузки).

10.1.3 Выполнить подготовку мllшины к проведению измерений: нагрузить динllмометр три
раза в выбршrном нalпрalвJlении (растяжение или сжатие) силой, равной значению верхнего предела
измерений динаDrометра или наибоrьшей прдельной нtгрузке, создаваемой маlrrиной, если
последняя меньше верхнего предела измерений дин:l!,tометра. После разгрузки отсчетные
устройстм динzлJ\.rометра и машины обнулить.

10.1.4 Провести ряд нагружений динамометров, содержащий не менее пяти ступеней,
pllBнoмepнo распределенньD( в диlшазоне измерний силы (нагрузки) м2пIины. После первого и
второго рядов нагрркения или зап.lены дияамометра показдIия этаLtонного динамометра и
силоизмерительного ус,гройства мllшины необходимо обнулять.

10.1.5 После нагружения третьим рядом, провести ряд разгружений по тем же значениям
ступеней силы9 что и рялы нагружений.

10.1.6 На каждой ступени произвести отсчёт по покд}аниям эталонного динамометра (4)
при достижении требуемой силы по показ:lниям силоизмерительного устойства машины ( { ).

10.1.7 Если машина используется в обоих нilпр:lвJlения)( (растяжение и сжатие), следуgт
првести операции по п.п. 10.1.1 - 10.1.6 в обоих напрllвлениJD(.

10.1.8 Рассчитать отIlосительную погрешность измерний силы (нагрlзки) на Ёой ступени
при7-ом ряде нагружени я Брч,Yо,по формуле

= 
4 -4 .roo (1)

Fd,

где 4- значение измерений силы по силоизмерительному устройству машины на i-ой

ступени приj-ом ряле нагрlтсения, кН;

4 - действитеJIьное значение силы (показания этllлонного длпамометра) на i-ой ступени,
кН

10.1.9 Мшпина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если диiшазон и относrтгельЕiш погрешность измерений силы (нагрузки) соответствуют значениям,
приведенным в таблице А.1 Приложения А (в зависимости от модификации машины).

6.,

7

Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное наименовапие ПО TestPilot
Номер версии (идентификационньй номер) ПО, не ниже 2.х.ххх*
Щифровой идентификатор ПО
* Х - не отIlосится к метрологически значимой части ПО и принимает значения от 1 до 999.



10.2 Проверка диапазоIrа п опредеJIение абсолютной (отпосптельной) погрешностп
измерепий перемещепия штока гпдроцплппдра

10.2.1 Установить отр:Dкатели лазерной системы измерительной XL-80 (ла,тее - лазернilя
система) на поверхность стола сжатия или осномния м:шшны и траверсы.

10.2.2 Установить TpzlBepcy в положение, максимально близкое к основанию машины дuI
измерения в нllправлении растяжения или в положение, мaжсимально дальнее к основllнию мlшIшны

для измерения в нaшрzлвJIении сжатия. При необходимости, сместить IпToK гидрциJшндра.
10.2.3 Задать оптимальн}.ю скорость перемещения гидроциJиндра через програ,ммное

обеспечение машины или с пупьта ручного управлениJI машиной (при на.rичии) согласно РЭ.
Обнулить показания перемещеItия на лазерной системе и мalшине.

10.2.4 Провести рял измерений в заданном направлении не менее, чем в трех точкilх,

равномерно распредеjIенньD( по диапазону перемещения штока гидроцилиндра машиЕы согласно
пятому столбчу таблицы A.l При;rожения А. поочередно зад{lвrц через программное обеспечение
мzlшины или с пульта ручного управ,,Iения машиной соответствующие значения перемещения.

l0.2.5 Если мzlшина используется в обоих нaшравлениях (растяжение и сжатие), следует
провести операции по п.п. 10.2.2 - |0.2.4 в обоих направлениях,

10.2.6 Задать максимаjIьную скорость перемещения гидроци.пиндра через програ rмное
обеспечение машины иJи с пуjrьта ручного управJения машиной (при натичии) согласно РЭ.

10.2.7 Выполнить п. 10.2.2.
10,2.8 Обнулить показаЕия лalзерной системы и машины.
10.2.9 Провести ряд измерений в заданном нчшравлении не менее. чем в трех точках,

равномерно распредеJенньD( по диaшазону перемещения штока гидроцилиндра маrшины согласЕо
седьмому столбцу таблицы А.1 Приложения А, поочередно задамя через прграммное
обеспечение машины или с пульта руlного управления машиной (при наличии) соответствующие
значения перемещения. Допускается в качестве верхней точки диапазона измерений выбрать то.псу,

соответствующ},ю не менее 90 7о от верхнего прдела измерений.
10.2.10 Если м:lшина используется в обоих напр:tвленил( (rастяжение и сжатие), следует

провести операции по п.п. 10.2.7 - 10.2.9 в обоих нчшр.lвJIенил(.
10.2.1lРассчитать абсо.rпотную поФешность измерений перемещения пIтока

гидроцилиндра Аr,мм, по формуле

ьц=ц_ц, (2)

где It - значение измерний перемещения по пока}аниям машины в t-ой то.п<е, мм;
Z, - действительное значение перемещения по показilниям лазерной системы в /r-ой точке,

мм.

l0.2.12PaccтrTaTb относительн},ю погрешность измерний перемецения штока

гидроцилиндра бч,%, по формуле

6,. ='- 
= ', 

.too, (з),L,
где lt - значение измерпий перемещения по показаниям машивы в /с-ой тошtе, мм;
Z, - действительное значение перемещения по показаниям лазерной системы в ,t-ой точке,

l0.2.13 Мшпина считается прошелшей операцию поверки с поj]ожительным результатом,
есJи диапазон и абсолютная (относительная) погрешность измерений перемецения штока
гидроцилиндра соответствуют значениям, указанным в таблице А.1 Приложения А.

МП-ОТГ-202519 кГСИ. Машины испытательные гидр.влические Wance НМ. Методика поверки>
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10.3 Проверка дпапазопа rr опредеJrеIrriе абсолютЕой (отпоситвrьпой) погрешности
пзмереппй перемещенпя (деформачип) пзмеритеJrем линейпых перемещепий (деформаций)

10.3.1 Установить в захваты машины разрезанный испытуемый образец.
10.3.2 Установить траверсу в положение, максим:L,lьно близкое к основанию машины ля

ИЗМеРеНИЯ В НаПРаВЛеНИИ РаСТЯЖеНИЯ ИЛИ В ПОЛОЖеНИе, МаКСИМitЛЬНО Дal,ТЬНее К ОСНОВаНИЮ МalШИНЫ

лIя измерения в Ilаправлении сжатия. При необходимости. сместить шток гидроцилиндра.
10.3.3 ИзмеритеJьные щупы измерите-lя ;rинейных перемещений (леформаuий) уст!lновить

на верхнюю и нижнюю части испытуемого образча.
10.3.4 Установить отрФкатели лазерной системы на поверхность стола сжатия иЛИ

основания машины и траверсы.
10.3.5 Подготовить лазерн).ю систему к проведению измерений в соответствии с РЭ.
10.3.6 Обнулить показания измеритеjIя .rинейньп< перемещений (леформаuий) на машине и

показаЕия л:верной системы.
10.3.7 Провести ряд измерений не менее, чем в трех точкilх, равномерно распределенньв В

диапазоне от 0 до нижнего предела измерений перемещения (деформации). а такЖе не МеНее, ЧеМ В

трех точках, равномерЕо распределенньD( по диaшазону св. 0 до верхнего предела измерний
перемещения (леформаццц1, поочередно перемещzш щуп измерителя линейньш перемещений
(леформаrий) на соответствующее расстояние пугём перемещения штока гидроциJIиндра машины
на соответств}.ющее расстояние по показаниям лазерной системы и фиксируя показания
измеритеjIя .rинейньтх перемещений (,аеформачий) на машине. Скорость перемещения штока
гидроцилиндра выбрать оптимalльную по времени.

l0.3,8 Рассчитать абсоrпотную погрешность измерений перемещения (леформаuии)

измеритеJlя линейньп перемещений (леформаrий) Ах., мм, по формуле

br, _ Xr_ х,, (4)

где & - значение измерений перемешения (леформачии) по показаниям измеритеJIя

линейньD( пермещений (деформаций) в /с-ой точке, мм;
Х, - действительное значение перемещения (деформации) (пермешения по показаниям

лазерной системы) в ,t-ой тоrп(е, мм.
Наибольшее по модулю значение принять за абсолютн},ю погрешность измерений длины.

10.3.9 Рассчитать относительн},ю погрешность измерний перемецения (деформации)

измеритеJIя лиЕейньл< перемещений (деформаций; 6rr,%о, по формуле

^х,чБх. =j:l__j:,,l00, (5)
х,

где & - значение измерний перемещения (деформации) по показаниям измеритеJIя

линейньD( перемещений (леформачий) в t-ой точке, мм;
Д - действительное значение перемещениJr (деформации) (пермещения по покatзllниям

лarзерной системы) в /с-ой точке, мм.

Нмбольшее по модуJIю значеЕие принять за относитеJъную погрешItость измерений дIины.

10.3.10 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным реЗУЛЬТаТОМ>

если диап:вон и абсоJIютная (относитеrьнм) погршяость измеренпй перемещения (леформачии)

измерителем ;плнейньоt пермещепий (деформаций) соответствуют значениям, указанным в
таблице А.2 Приложения А.
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l0.4 Подтверlцепие соответствпя средства измерений метрологпческпм требованиям
10.4.1 Положительное решение о соответствии машины метрологическим тебов:lниям и

пригодности к дальнейшему применению вьшосится на основ:lнии выполнения всех операций
поверки по данной методике, и при пол}л{ении значений измеренньD( физических велиtмЕ с
допускаемыми погрешностями, не превышzлющими указанньD( в таблицах A.l - А.2 Приложения
А.

l0.4.2 Отричательное решение о несоответствии машины метрологическим тебованиям и
непригодности к да,rьнейшему применению выносится на основании выполнения rпобой из
операций поверки по данной методике и при полl.rении значений измернных физических величин
с допускаемыми погрешностями, превышающими }кfi}alнные в таблицах А.1 - А.2 Приложения А.

11 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТДТОВ ПОВЕРКИ
11.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может хрalниться на элекгронньD( Ilосителях.
l 1.2 При положитеJьньD( результатах поверки средство измерпий признается пригодным к

применению и по з:UIвлению владельца средства измерений может быгь оформлено свидетельСТВО

о поверке в установленной форме. Нанесение знaка поверки на средство измерний не
предусмотрено. Пломбирование мапин от несанкционирвiшного доступа не предусмотрено.

1 1.3 При отрицательньD( результатах поверки средство измерний признается непригодным
к примеЕению и по заяыIению владельца средства измерений может бьпь оформлено иЗвещеНИе О

непригодIости в устzшовленной форме с указанием причин непригодности.
l1.4 Сведения о результат:ж поверки (как положительные, тzж и отрицательные) передаются

в Федера.llьный информационный фонд по обеспечению единства измерений,

Ведущий инженер
по мflрологии

Ведущий инженер
по метологии

Главньй метролог

И.А. Смирнова {и /L 2025г.( )

А.С. Крайнов nll , /l 2025r.

В. Га.,ткина пИ, /l-- 2025r.

l0
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
(обязательное)

Метрологические характеристики

Таблица д. l -М логические ха стики

Молификация

.Щиапазон
измерений

силы
(нагрузки),

кН

Пределы
допускаемой

относительной
погрешности
измерений

силы
(нагрузки), % 

|

flиапазон
измерений

перемещения
штока

гидроцилиндра,
мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрешности
измерений перемещений

Ulтока I,и ItиJlиlI

Пределы допускаемой
относительпой погрешности

измерений перемещений штока
цилиII

диапазон, мм значение.
мкм диапазон, мм значение,

уо
1 2 з 4 5 6 7 8

Wancc IIМ 5нТ520б от 20 до 2000 +0 5 от 0 до lб00 от 0 до 2б включ. +l30 св. 26 до l600 включ. +0,5
Wапсс l lM SHT5206-1 от 20 до 2000 +1,0 от 0 до 1600 от 0 до 26 включ. +l30 св. 2б до l600 включ. +0,5Wапсс l IM SH1'5206P от 20 до 2000 +0,5 от 0 до 800 от 0 до 26 включ. + l30 +0,5
Wance l IM SHT5l26P от 12 до 1200 +0,5 от 0 до 800 св.26 до 800 включ. +0,5
Wапсс IlM SI I1'5l26P l]XT от 12 до 1200 +0,5 от 0 до lб00 от 0 до 26 включ. +l30 св, 26 до l600 включ. +0,5
Wancc IIМ SНТ5l5бР от 15 до 1500 +0,5 от 0 до 800 от 0 до 26 включ. +l30 св. 26 до l600 включ +0,5
Wancc IlM SI I'|'5l56P laX'I' от 15 до 1500 +0,5 от 0 до lб00 от 0 до 26 включ. +lз0 св.26 до l600 включ. +0,5
Wancc IIM SН'Г206 от 20 до 2000 +0,5 от 0 до 250 от 0 до 26 включ. св. 2б до 250 включ. +0,5
Wancc I IM Sl I'l'l 56 от 20 до l 500 +0,5 от 0 до 250 от 0 до 26 включ. св. 26 до 250 включ. +0,5
Wancc IIМ IlD'Г254В от 0.5 до 25 +0,5 от 0 до l50 от 0 до 10 включ. +50 св. 10 до l50 включ. +0,5
Wancc lIM lIDT'504B отlдо50 +0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до l 50 включ. +0,5
Wапсс IlM I II)'I' l ()_5l} от 2 до 'l00 +0,5 отOдо l50 от 0 до l0 включ +50 св. l0 до 150 включ. +0,5
Wancc I IM tID'I'255B от 5 до 250 +0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включ. +50 св. 10ло l50вклкlч. +0,5
Walrcc I IM l lI)'I'5()5I} от l0 до 500 +0,5 отOдо l50 отOдо l0включ. +50 св. l0 до 150 включ. +0,5

от 0,1 до 5 +0,5 отOдо l00 +50 св. l0до 100 включ. +0,5
Wancc I IM }lD'|'l04д от 0,2 до 'I 

0 +0,5 от 0 до l00 от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до l00 включ. +0,5
Wапсс IlM IIl)'I'254л от 0,5 до 25 +0,5 отOдо l00 от 0 до 10 включ. +50 св. l0 до l00 включ. +0,5
Wапсе НМ HDT254A_2C от 0,5 до 25 +0,5 от 0 до l00 от 0 до l0 включ. +50 св. l 0 до 'l00 включ. +0,5
Wancc НМ HDT254A-S от 0,5 до 25 +0,5 от 0 до l00 от 0 до 10 включ. +50 св. 10 до l 00 включ. +0,5

ll
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св. 26 до 800 включ.
от 0 до 26 включ. +l30

+l30
+lз0

Wапсс IlM I II)'|'_503А от 0 до 10 включ.



МП-ОТГ-2025l9 кГСИ. Машины испытательные гидравлические Wапсе НМ. Методика поверки)

II должение таблицы A.l
6

,7
2 J 4 5

+50 св. l0 до 150 включ. +0,5отlдо50 +0,5 от 0 до 150 от 0 до 10 включWance НМ HDT5O4A
+50 св. l0 до l50 вклкlч. +0,5отlдо50 +0,5 отOдо l50 от 0 до l0 включWance НМ HDT5O4A-2C

от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до 1 50 включ. +0,5отlдо50 +0,5 от 0 до l50
отOдо l50 от 0 до l0 включ, +50 св. l0до l50включ. +0,5Wance НМ HDT| O5A от 2 до l00 +0,5

от 2 до 100 +0,5 от 0 до l50 or, 0 ло l0 включ. +50 св. l0 до l 50 включ. +0,5Wance НМ HDTl O5A-2C
+50 св. l0 до l50 включ. +0,5от 2 до l00 +0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включWance НМ HDTlO5A-S

от 0 до l50 от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до l50 включ. +0,5Wапсе НМ tlDT255A от 5 до 250 +0,5

от 0 до l50 от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до l50 включ. +0,5Wance НМ HDT255A-2C от 5 до 250 +0,5
+0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включ, +50 св. l0до l50 включ. +0,5Wance НМ HDT255A-S от 5 до 250

от l0 до 500 +0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до l 50 включ. +0,5Wance НМ HDTSOSA
+50 св. l0 до l50 включ. +0,5Wance НМ HDT5O5A-2C от l0 до 500 +0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включ.

от 0 до l0 включ. +50 св. 10 до 150 включ. +0,5Wance НМ HDTI 06A от 20 до 1000 +0,5 от 0 до l50
от 0 до l50 от 0 до l0 включ. +50 св. l0 до l50 включ. +0,5Wance НМ HDTI56A от 30 до l 500 +0,5

+0,5 от 0 до 300 от 0 до l0 включ, +50 св. l0 до 300 включ. +0,5Wance НМ HDTI56AR от 30 до 1500
+50 св. l0до l50 включ, +0,5от 40 до 2000 +0,5 от 0 до l50 от 0 до l0 включ.Wance НМ HDT2O6A

+130 св. 26 до 300 включ. +0,5Wance НМ НсТ605 от б до б00 +0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ.
от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +l30 св. 26 до 300 включ. *0,5Wance НМ HCT605-1 от б до б00 +l,0

+0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +130 св.26 до 300 включ. +0,5Wance НМ НСТ605-С от б до 600
св. 26 до 300 включ. +0,5от б до б00 +l,0 от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +l30Wance НМ НСТб05-С-1

+ l30 св.26 до 300 включ. +0,5Wance НМ HCT605-U от б до 600 +0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ.
+ 130 св.26 до 300 включ. +0,5от l0 до 1000 +0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ.

от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +l30 св, 26 до 300 включ. +0,5Wance НМ НСТlOб-l от l0 до 1000 +1,0
+0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +l30 св. 26 до 300 включ. +0,5Wance НМ IICTI06-C от 10 до 1 000

св. 26 до 300 включ. +0,5от l0до 1000 +l,0 от 0 до 300 от 0 до 26 включWance НМ HCTI06-C-1
от 0 до 26 включ. +l30 св.26 до 300 включ. +0,5от l0 до 1000 +1,5 от 0 до 300

от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +l30 сь. 26 до 300 включ. +0,5Wance НМ НСТlOб-U от l0 до 1000 +0,5

от 0 до 300 от 0 до 26 включ, + l30 св. 26 до 300 включ. +0,5Wance НМ НСТ2Oб от 20 до 2000 +0,5
+0,5+1,0 от 0 до 300 от 0 до 2б включ. св. 26 до 300 включ.Wance НМ HCT206-1 от 20 до 2000

св. 26 до 300 включ. +0,5от 20 до 2000 +0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включWance НМ tiСТ206-С
от 0 до 26 включ. + l30 св. 2б до 300 включ. +0,5Wance НМ t,lCT206-C-l от 20 до 2000 +1,0 от 0 до 300

l2

8l

Wапсе НМ HDT5O4A-S

Wance НМ I IC]'l 06

+l з0
Warrcc I IM I IC'l'l06-C-l 5

+ l30
+ l30
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lI должение таблицы A.l
7 tlз 4 5l

+0,5+0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ. + l30 св. 26 до З00 включ.Wance НМ HCT206-U от 20 до 2000
+0,5+0,5 от 0 до 300 от 0 до 26 включ, +130 св. 26 до 300 включ.Wance НМ НСТ306 от 30 до 2000

+l30 св.26 до 300 включ. +0,5Wance НМ HCT306-1 от 30 до 2000 +1,0 от 0 до 300 от 0 до 26 включ.
от 0 до 26 включ. +1з0 св. 2б до 300 включ. +0,5Wапсе НМ нСТ306-С от 30 до 2000 +0,5 от 0 до 300

от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +lз0 св. 2б до 300 включ +0.5Wance НМ НсТз06-с-l от 30 до 2000 + 1,0
+0,5от 0 до 300 от 0 до 26 включ. +130 св. 26 до 300 включ,Wапсе НМ НсТ3Oб-U от 30 до 2000 +0,5

+l30 св. 26 до 200 включ. +0,5Wance НМ НВТ505 от 5 до 500 +1,0 от 0 до 200 от 0 до 26 включ.
св. 2б до 500 включ, +0,5Wance НМ }18T605 от б до 600 +0,5 от 0 до 500 от 0 до 26 включ

от 0 до 26 включ. +1з0 св. 26 до 500 включ. +0,5Wance НМ HBT605-1 от б до б00 +1,0 от 0 до 500
от 0 до 345 от 0 до 26 включ. +l30 св.26 до 345 включ +0,5Wance НМ HBTI06 от l0 до 1000 +0,5

св. 26 до 345 включ. +0,5+ 1,0 от 0 до 345 от 0 до 26 включ, +lз0Wапсе НМ HBTI06-1 от l0 до 1000
св. 26 до 345 включ. +0,5Wance НМ HBTI06-15 от l0 до 1000 +1,5 от 0 до 345 от 0 до 26 включ. +l30

от 0 до 26 включ. + 130 св, 26 до 350 включ. +0,5Wancc IIМ Ht]T206 от 20 до 2000 +0,5 от 0 до 350
от 0 до 26 включ. + 1з0 св. 26 до 350 включ. +0,5Wancc [lM HBT206-1 от 20 до 2000 +1,0 от 0 до 350

+0,5от 0 до 500 от 0 до 26 включ. +130 св. 26 до 500 включ.Wancc IIМ IIВТз06А от 60 до 2000 +l,0
св. 2 до 80 включ. +0,5от l0 до 300 +5,0 отOдо80 отOдо2включ.Wапgс [ IM СТМзOsD

lз

62

+l30

+l0



Таблица д.2 - М огическис х ис,гики изм ителеи линеиных п мещении маций
Пределы допускаемой абсолютной

погрешяости измерений перемещения
о аIlии

Пределы допускаемой относительной погрешности
измерений перемещения (леформации)

Модификация
измерителя линейных

перемещений
рмаций)

,Щиапазон
измерений

перемещения
(леформации), мм диапазоll, мм значеIIис. мкм диапазон, мм значение, %о

мFL-800* от 0 до 790 св. 0,3 до 790,0
от 0 до 490 св. 0,3 до 490,0

MI;L-300* от 0 до 290
от 0 до 0,3 включ. 5

св. 0,3 до 290,0
+0,5

от-lдо7мм св. - 0,4 до 0,4 включ. +2,0 от -1,0 до -0 4 включ. и св. 0,4 до 7,0 +0,5
354l -0l0M_l20M_LT** от-2до12 св. -0,8 до 0,8 включ +4,0 от -2,0 до -0,8 включ. и св. 0,8 до 12,0 +0,5
3542_025M_l00_LT*** от -2,5 до 25 от -2,5 до -0,3 включ. и св. 0,3 до 25,0
3542_050м_ l00_LT* + * от -5,0 до 50

св. -0,3 до 0,3 включ. + 5
от -5,0 до -0,3 включ. и св. 0,3 до 50 ,0

+0,5

SHT5206_1, Wапсе НМ SHT5206P, Wапсе НМ SHT5l26P, Wance НМ SHT5I26P
е НМ SHT206, Wance НМ SнТl5б.

** 
.Щля машин модификаций Wапсе Нм HDT254B, Wапсе Нм HDTsO4B, Wance Нм HDTIO5B, Wапсе Нм HDT255B, Wance Нм HDT5O5B,

Wance НМ HDT5O3A, Wance НМ HDTIO4A, Wапсе НМ HDT254A, Wance Нм HDT254A-2C, Wance Нм HDT254A_S, Wance Нм HDT5O4A,
Wance НМ HDT5O4A-2C, Wапсе НМ HDT5O4A-S, Wance нм HDTI 05А, Wance НМ HDTI 05А_2с, Wance НМ HDTlO5A-S, Wance НМ HDT255A,
Wапсе НМ HDT255A-2C, Wance НМ HDT255A-S, Wance НМ HDTsO5A, Wance НМ HDT5O5A-2с, Wance Нм HDTI06A, Wance Нм HDTI56A,
Wance НМ НDТl5бАR, Wапсе НМ HDT2O6A.

* 
.Щ.ltя маulин модификаций Wance НМ 5}lT5206,

ЕХР, Wапсе НМ SHT5l56P. Wance нМ SHT5l56P
Wance НМ
ЕХР, Wanc

я MalII llи ом и нДл )\и икаци м Wапсе мII 1ф ancW Ilс Sм ,гlI 25 р06 мII IIS 5т 2 р6 anccW мII IIS 5т 2l J)6
Iax1, W ссan мII нS т5 5l р6 anW IIсс Sм тII l5 65 Ер ,гх al1W IIсе Sм II

,г2
06 ancW S

,гIl 51 6 I)l] 2т 45 I] anccW мII г)l{ 5т I]04
апW нсе IIм тI) 0l в5 апсW IIс IIм т2I) 55 в ancW IIс нм тD 05 l]5 Wancc мII DII 5l- 0 ,А anceW IIIIм lDT 04 ancW не tlм 5I)T2 А4 WапссА,
мlI DT2lI 45 А 2с Wan IIсс IIм т2D 45 А S мII 5IJDl, А04 Wan II IIм тD 045 2с ancW IIс нм тl) 045 А S anceW ннм тl) l

IIм Dt] lт 50 2 W сan IIс Ilм ,I,
I)с anW с II0l А S5 м D,г2lI 55 А апW lIсс lIм т2I) 55 2с anW сс мII Dн 2т 55 А S апоеW нм

II IIм тt) 05 25 с W сanc мII DII lт 60 Wan IIое м DII lт 65 А Wano мIl DTII 5l 6лR ancW IIм D,|^2н А06

l4
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MFL-500*

354l -005M-070M_LT**

Wапсе SHT5206_SHT5206, Wапсе l
IIм Wance }IM

Wance Wance05А,
WanceHDTsO5A,


