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1. общпе положевпя
Настоящая метод,lка поверки примеЕяется дJIя поверки машин испытатеJIьньD(

универсirльных сервогидравJIических HD (да,rее по тексry - машин), используемых в качестве

рабочих средств измерений.
При опредшении метрлогиtIескю( характеристик в piмKax проводп\.rои поверки

обеспетлмегся передача ед{яиц:

- 
силы giт этalлонов 2 разряда в соответствии с докулtентом <ГосудартвеннаJI ПОВеРIШilЯ

схема дIя средств измерений си.lш> (угв. Приказом Росстандарга Ns 2498 от 22.10.2019),

подтверждающим прослеживаемость к ГЭТ 32-20l l;

- длинЫ - мЕца от этaIлОнов 2 разряла в соответствии со струкгурой локыьной повершrой

схемы, приведенной в Приложенlд.t А настоящей мgгодиюr поверки, чrо обеспечиваgг

прослеживаемость к ГЭТ 2-2021.
в результате поверки должпы быть подтверждены метрологические 1ребов:u{ия,

приведенные в приложении В настоящей методики.
на основании письменного зrцвления владельца средства измерений допускается

проведепие периодической поверки на меньшем числе измеряемых величин, предусмотренных

й*.*" l0.2, 10.3, 10.4 настоящей методики поверки, с обязательным указlшием об объеме

проведенной поверки.
в методике поверки реализован метод прямых измерении.

Перечень операций поверкп средств пзмереншп
l. При проведении поверки должны быть выполнены операции, }к,ванные в

Таблица l - Оп и пов

1

2

лице 1таб

Наименование операции поверки

обязательность выпоJшения
операций поверки при

Номер раздела (пркта)
методики поверки, в

соответствии с которым
выполшIется

операция поверки_
первичной

поверке

1 2 J 4

Внешний осмот средства
изм ll

Да Да
,|

Подготовка к поверке и
оп бование едства изм нии Да !а
Проверка прогрtlммного
обеспечения с из ии Да !а 9

Определение метрологических
характеристик средства

и

10

Определение относителъной
по ости из ении силы Да .Ща 1 0 1

Определение погрешности
измерений перемещенпя штока
гидроцилиндра

Да Да') 10.2.

Определение начальной

расчетной длины (базы),

относительной погрешности ее

определения

Дч') !п t);z) 10.3.

2

периодической
поверке

8.



обязательность выполнения
операций поверки при

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Номер раздела (тгуrкта)
методики поверки, в

соответствии с которым
выполЕяется

операция поверки
1 2 4

10.4
Определение погрешЕости
измерений перемещений
(деформации)

Дu ') !6 l);z)

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да

Примечание:
l) - На основании письменного зiцвления влацельца СИ.
2) - Пр, паr,rrпи канала измерений перемещений (деформаций).
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п должение табrшцы 1

3. Требоваппя к условцям проведеЕпя поверки
3.1. При проведении поверки должны выполняться следующие условия:
- температура окружающего воздlх4 ОС от +15 до +25

- относительная влaDкность воздуха, О% от 20 до 80
Параметры электрического питания:

- напряжеЕие, В З80 + 38

- частота, Гц 50 +2
Примечание - Условия проведения измереrтий также должяы )лIитывать требования

эксп_rIуатационных док),менюв на средства пОВеРКИ.

5. Метрологическllе и техническпе требовапиям к средствам поверки
5.1. При проведении поверки доJDкны применяться средства поверки, приведеЕные в

таблице 2.

Таблица 2 - дства по ки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Операции поверки,
требутощие

применение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые дJuI проведения поверки

Измерители влzDкIlости и
температуры ИВТМ-7,

фег. }Ф 15500-12)

Средства измереяий температуры
окружающей среды в диапазоне
измерений от +l5 ОС до +25 ОС с
абсолютной погрешностью +0,2 ОС;

относительной влФкности от 20 до 80 % с
абсолютной погрешностью *2 7о

з

11.

4. Требованпя к специалистам, осуществляющшм поверку
4.1. К проведению поверки допускzlются лица, изу{ившие эксплуатационную

документацию на поверяемое средство измерений, средства поверки, и аттестовulнные в качеСТВе

поверителя средств измерений в установленном порядке.

п. 8.1. Подготовка к
поверке
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п одолжение таблицы 2

6. Требования ýсловия) по обеспечению безопасностrr проведепия поверкп

6.1. При проведении поверки меры безопасности должны соответствовать требованиям

по технике безопасности, приведённым в экспJryатационной документации на поверяемые

средства измерений, эталоны, средства измерений, испытатеJъное и вспомогатеJьное

оборудование, а также требованиям по технике безопасности, которые действутот на месте

проведения испытшrий.

7. Вяешппй осмотр средства пзмереший
7.1 . При внешнем осмотре должно быть устшlовлено:

- наличие маркировки (наименование и а,дрес

заводской номер, дата изготовления);

модификация,

4

Операции поверки,
требутощие

применение средств
пов

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые дJuI проведения поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

.Щинамометры электронные
дIИмод.:

АIJ,ДlС-0,1/1И-0,5;
АLlДlР-0,1/lИ-0,5;
АI_Iдlр-2000/6и_0,5

. Np 67638-17

Эталоны единицы силы и средства
измерений, соответств},ющие рабочим
эталонам не ниl{е 2 разряда по
Государственной поверочной схеме
цg средств измерений силы,

1тверждённой приказом Федерального
aгентства по техническому
регулированию и метрологии Nч 2498
от 22 октября 2019 г., в диапазоне
значений от 0,02 до 2000 кН с
относительной погрешностью +0,1 2 %

п. l0.1 . Определение
относительной
погрепшости

измерений силы

Системы лазерные
измерительные XL-80

фег. Ne 35362-13)

п. 10.2. Определение
погрешности
измерений

перемещения штока
гидроцилиндра

Рабочие эталоны единицы длины 2

разряда в соответствии со структурой
лока,rьной поверочной схемы,
приведенной в Приложении А
измерители линейных перемещений

апазоне от 0 до 80000 ммные в
Штшrгенциркули 500 мод.
AOS ABSOLUTE Digimatic

фег. Nэ 72366-18)

п. 10.3. Определение
начальной расчетной

длины (базы),
относительной
погрешности ее

о еления
Системы лазерные

измерительные XL-80
(рег. No 353б2-13)

Рабочие эталоны единицы дпины 2

разряда в соответствии со структурой
лока,rьной поверочной схемы,
приведенной в Приложении А
измерители линейных перемещений

ные в диапазоне от 0 до 80000 ммл

п. 10.4. Определение
погрешности
измерений

перемещений
(леформачии)

Прuмечанuе -,Щоttускаеmся
апmесmованные эпалоны еduнuц

uспользоваmь прu поверке dpyzue упверэrcdенные u

велuчuн, среdсmва uзмеренuй упверэtсdенноzо muпа u

пове ue меHHble, ов.lеmво ю оzuческчм п бованuяц, HHbtM в пабл

изготовителя,

.Щинамомецы электронные
ЩМ-МГ4 мол.:

ДМУ-1/1-0,5МГ4;
ДМУ-5/1-0,5МГ4;
ДМР-50/t-0,5МГ4;
ДМС-50/5-0,5МГ4;
ДМС-500/5-0,5МГ4;
ДМР-l000/6-0,5МГ4;
дмс_2000/5_0,5мг4

(оег. ]Ф 49913-12)

Эта,тоны единицы длины и средства
измерений в соответствии со
струкryрой локальной поверочной
схемы, приведенной в Приложении С -
в диапазоне значений от 0 до 300 мм с
абсолютной погрешностью +0,03 мм
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- ЕаJIичие четких надписей и отметок на органах управлениJl;
- отсуIствие мехаЕических повреждений и дефектов, влиJIюпц,tх на

работоспособность;
- отс)"тствиеповреждениJIизоJIяциитокопроводящихкабелей;

- комплектность,согласнокомплектупостzlвки.
При обнаружении несоответствий дальнейшие операции поверки прекращают до устранени,{
выявленных несоответствий. В сrryчае невозможЕости устранения выявленных несоответствий,
средство измерений признzlют непригодным к применению, дапьнейшие операции поверки Ее

цроизводяг.

8. Подготовка к поверке rr опробоваппе средства измерепий
8.1. Подготовка к поверке
Перед проведением работ средство измерений и средства поверки должны быь

подготовлены к работе в соответствии с эксплуатационной докlментацией и выдержаны не

менее трех часов при постоянной температуре, в условиях, приведённых в п. 3 настоящей

методики.

8.2. Опробовапше
При опробовании машин необходимо:

- подготовить к работе машины, эталоны, испытательное и вспомогательное

оборулование согласно их эксплуатационпой докуluентации;
_ проверить соблюдение мероприятий по технике безопасности в СООТВеТСТВИИ С П.

6;

- проверить обеспечение режимов работы и отображения результатов измерений;

- проверить обеспечение нагр}хающим устройством равномерного без рывков
приложения силы;

- проверитЬ !втоматическое выкJIючение механизма штока в крайних полоr(ениях;

- проверить рабоry кнопки аварийного выкJIючения мalшины.

при обнарlrкении несоответствий дальнейпше операции поверки прекрацают до

устранения выявлеЕньIх несоответствий. В слуrае невозможности устраIrениJI выявленЕых

несоответствиЙ, средствО измерениЙ призн{lюТ непригодным к применению, дarльнейшие

операции поверки не цроизводят.

9. Проверка программпого обеспечепия средства измеренпй

для идентификации По необходимо зtlпустить на Пк соответствующее программное

обеспечение, его идентификационное нмменование отображается при запуске. В открывшемся

окне булет отображаться идентификационное Еаименование по и номер версии

(идентификационный номер) По. Наименование и номер версии По должны совпадать с

}казанными в табrшце 3.

Таблица 3 - Иденти икационные данные о ого обеспечения

Результат поверки по данному пункту настоящей методики поверки сIIитzlют

положительным, если выполнены все установленные требования.
при обнарlrкении несоответствий дальнейшие операции поверки прекращают до

устранеЕия выявленньIх несоотвЕтствий. В случае невозможности устранения вьUIвленных

5

ЗначениеИдентификациоЕные данные (признаки)
SYNERCONHSWИденти икационное наименование По

не ниже 1.0Ном икационньй н пове иденти
вой иденти и по отсутствует



несоответствий, средство измерений признают
операции поверки не производят.
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непригодным к применеЕию, дzлльнейшие

10. Опреде.пешше метрологпческпх характерпстпк
10.1. Опрелеленше отвосптепьной погрешпостп пзмеренrrй сплы
Прчмечанuе: Переd провеdенuем поверкu маlцuны dо.qэrны быпь перевеdены в сервuсный реасuu dля

с папччес ktlx uc пы п анuй,

10.1.1. Установить динамометр на сжатие в рабочее прстрalнство машины согласно

руководству по эксплуатации на длнамометр. Нпи динамометра долкно соответствовать Нпи
мllшины или быть больше. При установке дин:lмометра в зalхмты мalшиЕы необходrмо
обеспечить соосность. Обнулить показания динамометра и мzшшны.

10.1.2. Нагрузить динаJ\rометр три раза силой, равной значению верхнего предела
измерениЙ д{намометра или нмбольшей прелельноЙ нагрузке, создаваемоЙ машиноЙ, если
последняJI меньше верхяего предела измерений динalJt{ометра. При этом скорость нагр}Dкения

необходимо устанавJ]ивать таким образом, чгобы достижение требуемоЙ нагрузки
осуществлялось за 40-60 секунд (по отсчетному устройству машины на мониторе ПК). При
первом нагр},жении выдержать динамометр под нагрузкой не менее 10 минуг; при втором и

тетьем нагружении - от 1 до 1,5 минуг (по отсчетному устойству машины на мониторе ПК).
l0.1.3. После разгрузки отсчетнь!е устойства динамомета и мztшины обнулить.
10.1.4. Произвести тИ ряда нагружеНий, содержапIий не менее десяги ступеней,

равЕомерно распределенных по диапазону измерений нагрузки мllшины в выбршrном

направлении (растяжение или сжатие). В это число должны входить нижняrl и верхняя грalница

д{aшазона измерений силы. Скорость нагрухевия доJDкна обеспечиватъ корректное сшттие

показшrий машипы и дина1{ометра для исследуемой ступени нагр}жения, с уlетом
быстродействия измерительЕьD( систем динаI,1ометра и машины.

l0.1.5. После первого ряда и второго рядов нагружения показания силоизмерительного

устройства машины и эталонного длнамомета необходимо обнулять.
10.1.б. на кФкдой ступени произвести отсчет по силоизмерительному устройству

машины (F;) при достижеЕии требуемой силы по показаниJIм эталонного дlнамомеца (Fr').

10.1.7. ПрИ невозможностИ произвести поверку по всем диапазонам измерений

силоизмеритеЛьного устройсТва машинЫ с помощьЮ одного этаJlонНого динамометра, следует

использовать др)тие эталонные Д,tнаJr{Ометы, диапазон измерений силы которых обеспечит

поверку мапIины по всем диапазонам измерений силоизмерительного устройства машины.

10.2. Определеппе погрешностrr пзмерений перемещення штока гпдроцплппдра
Прuuечанiе: Переd провеdЬнuем поверкu маuuны dопrнЫ быпь перевеdенЫ в сервuсный pcxuM dм

с lпаппuческuх uс пы па Huu.

l0.2.1. Для определения пределов допускаемьD( абсолютной и относrтельной

погрешностей измерений перемещения штока гидроциJIиш(ра во всём диапазоне необходимо

использоватъ систему лазерную измерительную XL-80 (дапее по тексту - интерферометр).

10.2.2. Установить оптические элементы для измерений линейньш перемещений

интерферометра в рабочей зоне машинь!, согласно руководству по эксплуатации,- - 
lо.z.з. Оп|еделение пределов допускаемых абсолютной и относительной погрепlностей

измерений перемещения штока гидроцилиндра проводить по двум диапазонzlll,t:

- 1-й диапазон: от 0 до 2 мм включительно;

- 2-й диапазон: свыше 2 мм до Еаибольшего предела измерений перемещения

штока гидроцилиндра,
10.2.4.ПроверкУпределовдопУскаемоЙабсолютнойпоГрешностиизмерений

перемещениJl штока гидроцилиЕдра проводить в диапазоне от 0 до 2 мм,

10.2.5. После настройки интерферометра установить шток силового привода машины в

крайнее положение (когда шток убран). Обнулить перемещение на интерферомЕгре и на мaшIине.

В программе уПрzвления мalшИной илИ Еа пульте управления маIциной для диапазона измерения

от 0 до 2 мм включительно задать оптимаJIьную скорость перемещения штока исходя из

6
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технических возможностей машины. Измерения провести в точках 0,01 мм; 0,05 мм;0,25 мм;
0,5мм; 1 мм; 2 мм. Обнулить перемещение на интерферомЕгре и на машине.

l0.2.6. Проверку пределов допускаемой отяосительной погрешности измерений
перемещенrlя штока гидюциJшндра проводить в диапазоне свыше 2 мм до наибольшего предела
измерений перемещенttя штока гидрциJIиндра.

10.2.7. Установить шток в начальное положение. Обнулить перемещение на
интерферомеце и на мilшине. Скорость измерний не нормируется. Измерния провести в пяти
точк{lх, рaвномерно расположенньrх по 2-му диапазону (п. 10.2.3). Обнулить перемещение на
иптерферометре и на машине.

l0.3. Опреле.тlеппе пачальпой расчетной длппы (базы), относптельпой погрешности
ее опредеJIепшя

10.3.1. Опрлеление начальной расчегной ллины (базы) проводят при помопцl
штаЕгенциркуJUl.

10.3.2. Прелварительно необходимо определитъ среднее значение толщины верхнего и

нижнего ножей, закрепленньIх на корпусе измерителей прдольньп перемещений (деформаций).

,,Щля чего выполнить измерения в следующей последовательности:
- ИЗМеРИТЬ ШТаНГеПЦИРКУЛеМ В НеСКОЛЬКИХ ТОЧКllХ ТОЛЩИНУ ВеРХНеГО Й"п И НИЖНеГО Йr"

нохей в рабочей зоне и из полученных значений вьF|исJIить среднее арифметическое знаЧеНИе

hh
толщины верхнего 

gн 
и нижнего 33ножеи;

- вычислить средrее значение толщины ножей верхнего и нижнего по формуле (1):

h Ц,+h""
2 (l)

где

h
- средняя толщина ножей верхнего и нижЕего, мм;

- сред{яя арифметическая толщина ножа нижнего, мм,ц"

10.3.3. Вставить фиксатор измеритеJUI в отверстие на измерительньгх щупах.
С помощьЮ штангенциркуJUl измерить расстояние между верхней плоскостью верхнего

ножа и нижней плоскостью нижнего ножа в рабочей зоне три раза фисунок 1) и вычислить

средrее арифметическоa ,"u""r"" 4 .

10.3.4. Вычислить действительное значение базовой длиrrы по формуле (2):

Б=L,-h"
(2)

где
Б - действительное значение установленной базовой длины, мм

l

1

Рисунок l - Схема проверки базовой длины

нй

-lý-]
l

]-г

ц
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10.4. Определецше погрешностп пзмереппй перемещеппй (леформачшш)
Прьuечанuе: Переd провеdенuеu поверкu Mau|uvr,l dолэены быпь перевеdены в сервuсный рсхtlu dля

с папuчес кlц lrc пы п анuй.

10.4.1. Для определеншl погрешности измерений перемещений (деформации) во всём
дlапазоне измереЕпй необходимо испоJъзовать систему л&}ерную измеритеJIьЕую XL-80 (далее

по тексту - интерферомЕтр).
10.4.2. Проверку пределов погрешЕости продольных перемещений (деформации)

проводят, разбив на ,ща диапазона измерений в зависимости от модификации измерителя
продольных перемещений (деформации):

- в диzшазоне до 0,3 мм вкJIючительно в контрольньD( точкж: 0,02 мм; 0,07 мм; 0,12 мм;
0,25 мм; 0,30 мм;

- свыше 0,3 мм до наибольшего предела измерений не мепее чем в пяти точках, равно
рас пределённых по диzшазону.
10.4.3. Опреаеление погрешности измерний перемещений (леформачии) призвести в

след}.ющем поряще:

-испытатеJIьный 
образец разделить на две части;

-закрепить 
в верхнем и нижнем захватiж полученные части испытатеJъного образuаl;

-устttновить 
интерферометр согласно руководству по эксплуатации;

-закрепить 
верхний щуп измеритеJIя продольных перемещений (деформаций) на часть

испытательЕого образца в верхнем захвате, нижний щуп на часть испытатеЛЬНОГО

образца в нижнем захвате;

-обнулкrь 
показания перемещения (деформации) на интерферометре и на машине;

-перемещение 
до поверяемой точки проводить п},тём перемещения IrIToKa, для чего

выбрать оптимальную скорость перемещения штока исходя из технических
возможностей машины;

- провести измерения в точкzлх, укirзанных в п. 10.4.2.

10.4.4. Измерения повторить два раза.

11. Подтверlценrrе соответствпя средства измеренпй метрологпческим
требоваrrшям

подтверждение соответствия машин метрологическим требованиям проводlтся в

формах расчёта:

- 
погрепшости измерений силы;

- 
погрепшости измерений перемещения штока гидрциЛИНДРа;

- 
погреIIшости определения нача.llьной расчетной длины (базьD;

- 
погрешности измерений перемещений (леформаццц;.

1 1. l . Относительrr}то пофешность измерний силы рассчитать по формупе (3):
г - п.л rit I d.l

блi; =J r;j,100 (3)

где
dлi; - ОТНОСительнаJI пофешность измерений силы на i-ой ступени при /'-ом ряде
нагрlи<ения, Ой;

Л, - ЗНаЧеНИе измерний силы по силозадающему модулю машины на i-ой ступени при
j-oм ряде нагружения, кН;
Лаi - действиТельное значение сиlш (показания эталонного д{нaмометра) на i-ой

ступени, кН
l1.2. Погрешпость измерений пермещения штока гидроцIUIиндра рассчитывается

исходя из указ:lний п. 10.2.3.

l Под испшгатсльнЬш,l образцоМ понимаетсЯ спсцилIьнО подгоювJIевныс тссговыс фрмы мат€риалов (мсгsлл4 полим€ров,

г€осl|нтстt,lков, бегона), имеющие определснн),rо геометрию (с с}r(снием в ссрсдине, к8к "гfilЕль", или в форме

цилиндра/пластины), ва которых ltзмеряlот удлинение под дейqгвием расгягltвающсй силц дJrя опрделсцllя мехаяических

свойств (прчносги, модуля упр}тоФи) согласно сгалдаргам (ISo, ASTM, ГОСТ).

8
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11.2.1. Абсолютн},ю погрешность измерний перемещения штока в диiшaвоне от 0 до 2

мм вкJIючительно рассчитать по формуле (4):
А = L".и - Ь

(4)

где
Lизмi - перемещение, измереЕное машиной в i-ой точке, мм;
Lэтi - перемещение, измерепное по эта,rону (интерферометру), в iой точке, мм.

1 1.2.2. ОтноситеJъную погрешность измерений перемещения lштока в диtшазоне свыше
2 мм рассчитать по формуле (5):

l _l
-чаirэп.Д'. = --' -'- , 100'Ь;

(5)

где
Lrз*i - перемещение, измереIlное м!lшиной в i-ой точке, мм
Lr.i - перемещение, измеренное по этzlлону (интерферометру), в i-ой тошtе, мм.

11.3. огноситеJь}rуо погрешrrость определения начальноfi расчетrой лrпrны (базы)

рассчитать по формуле (б).

Б -Б.
't 

=--2------",l00," Б,,

(6)

где,
dБ - относrtельнФl погрепшость определения начаJIьIIой расчетноЙ ллины (базы), %;

Б, - установленнм базовая длин4 мм;
Ба - действительная базовая дrпна, мм.

11.4. . погршность измерений перемещений (деформации) рассчитываЕтся исходя из

указаний п. 10.4.2.
11.4.1. дбсолютную погрешпость (/) измерений перемещений (леформачии) рассчитать

по формуле (7):
дLц^ = Lцо- Lц, 

(7)

где
/Iyo - абсолюТнФI погрепшость измерний перемещения (деформачии) наj-ой стдени
на i-oM цикле, мкм,
Zra - ЗНаЧеНИе перемещения (деформации), измеренное измерителем перемещений Hart'-

ой ступени на i-oM цикле, шсм;
Irэ _ значение перемещения (леформачии) по иIrгерферомегру наj_ой ступени на йом

цикJIе, мкм.
Значение абсолютной погрешности измеренrй перемещения (леформшши) выбрать

исходя из формулы (8):
ДL^о, 

^ 
= mах(Lцu)

11.4.2. Относительную

рассчитать по формуле (9):
погрешность (d) измерений

(8)

перемещений (деформации)

(9)

9

где

бLijo
l.- _ L.

= ЗД_Jljl .166
Lij,



мп_897_2025

dilа -относитеJIьп:rя погрешность измереЕrrй перемещеЕия (деформации) наJ'-ой ступени
на !ом цикле, О/о.

'rа 
- значение перемещения (деформации), измеренное измерителем перемещеняй Haj-

оЙ ступени на !ом цикJIе, мкм;
14э - значение перемеценlrя (леформаrцш) по интефермегру на 7'-оЙ ступеЕи на Ёом
цикJIе, MIG{.

Зпачение доIryскаемой относитеJьной погрешности измерний перемещепхя
(деформаши) выбрать исходя пз формуlш (10):

бLrno, о = lпax(L.jo)
(10)

11.5. Расчетные значения погршностей по п.п. 11.1-11.4 не доJпrо{ы превышать
значенвй, указанньпr в Приложении В насто-щей методики.

l 1.6. В сrrrIае, есJIи расчетные значеЕf,я погрешностей превышают значения, указlмные
в Приложении В, срдство измерншй прЕзпilют непригодlым к применению с выдачей

извещенItя о непрпгодlоfiц.

12. Оформлеппе результатов поверкп
12.1. Сведения о результате поверки средств пзмерений в цеJIл( полгверждения поверки

должны бьггь передапы в Федеральный информационньй фонл по обеспечению единствll
измерний.

|2.2. Прп полохоIтеJьньD( резуJьтатilх поверки средство измерний признается
пригодlым к примеIrению. Выдача свидЕтельства о поверке средства измерений осуществляется
в соответствии с действующш з:конодатеJIьством.

l2.3. Нанесение знzlка поверки на средство измерний не вьшоJIIIJIется. ГIломбирвание
средства измерений не производrтся.

12.4. При отрицатеJIьных резуJIьтатах поверки, средство измерний признается

непригодIым к применеЕию. Выдача извещения о непрltгодrости к применению средств{r

измерений с указаЕием ocHoBHbD( прячшI пепригодностп осуществJIяется в соответствии С

действуюпцrм зlжонодатеJьством.

Ведущ.rй инженер по метрлогии
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ МегрологияD .Щ.Ю. Рассамахин

10
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Прпложение А
(обязательное)

Структура лока.,,тьной поверочной схемы

Примечание:
* - значение пог?ешности измерений перемещения шmка гидроцялиндра в зависимости сrг модификациИ

машины;
+* - в зависимости от исполнен}rй по точности измерений леформации, в соответствии с описанием типа

машиЕ.

F
q)

11

F

\о

!)

фF
Е{
q)

U

госудАрствЕнныЙ пЕрвиtlныЙ этАлон
ЕдиниlФI длины _ мЕтрА

So = 6,2,10-12; о"= 1,0,10'";
uдо = 6,2,10-12; uBo = 4,2, l0-12; uс0 : 7,5,! 0-|2; Um : 1,5,t 0 lI

Прямые измерения

Рабочий зталон единицы lulины 2 разряла по Госуларственной
поверочной схеме lця средств измерений длины в диапазоне от

1,10'' до l00 м и lutин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм -

Измеритель линейных перемещений лазерный
от 0 до Е0000 мм

Б = (0,02 + 0,5.a) мкм

Регистрационный номер эталона

353б2.1з.2р.00l52303

Измерители продольных перемещеЕий
(пформачий)

от {,0 до 250 мм

д: +1,5 мкм; +3 мкм; +б MKMt
(в лиапазоне от 0 до 0,3 мм включ.)

6: *0,5 %;+1,0 %; +2,0 %**
(в диапазоне св. 0,3 мм до наибольшего

прелела измерения)

Датчики перемещений штока
гидроцил и ндра

машин испыIательных универсальных
сервогпдравлическях HD

от 0 до 300 мм

Д: +0,005 мм; *0,0l мм*
(в лиапазоне от 0 ло 2 мм включ.)

Прямые измерения

Б,+0.5 %; +1,0 %*
(в лиапазоне св. 2 мм до наибольшего

предела измерений)
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Прпложение В
(обязательное)

Метрологические требования к Mzmmнzll.l

Таблица l

Таблица 2

Модификация Верхний предел диапазона измерений силы (нагрузки), кН
HD-10 l0
HD-20 20

HD_25 z5
HD-50 50

HD-200 200
HD_250 250
HD_300 з00
HD_500 500

HD-750 750
HD-1000 l000
HD_1500 1500

HD_2000 2000

Наименование характеристики Значение

Ffuжншi предел диап }она измерений силы (нагрузки), % от верхнею

цредела датtIика с нмменьцмм верхним пределом, входящего в комплект
мlцпины

0,2;0,6; 1,0 l)

Прлелы допускаемой относительной
(нагрузки), %

погрешности измерений си:ш aQ,]ý; +0,5 l)

Диапазон измерений перемещения штока гидроцилиндра, мм от 0 до 300

Пределы допускаемой абсо:потной погрешности измерений перемещениJI

штока гидроцилиндра в ди:шчвоне от 0 до 2 мм включ., мм
+0,005; *0,01 |)

Пределы допускаемой относительной погршности измерений перемеlцения
rдтока гидроцилиндра в диапазоне св. 2 мм до наибольшего предела
измерений перемещения штока гидроцилиlf^дрц о/о

1Q,ý; +1,0 l)

Примечание:
!) Фактическое значение характеристики ано в паспорте на машиЕу.

l2

HD-100 100
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Таблица 3

Таблица 4

Модификация ,Щиапазон измерений перемещений (леформаций), мм

DM_10.S от 0,0 до 2,5

DM-11.S от 0,0 до 4,0
DM-12.S от 0,0 до 7,0

Dм-lз.S от 0,0 до l0,0
DM-14.S от 0,0 до 12,0

DM_15.S от -5,0 до 25 0

DM_16.S от -0,5 до 0,5

DM-17.S от - 1,0 до 5 0

DM_l8.S от -2,0 до 4,0
DM_19.S от -2,0 до 5 0

DM-20.S от -5,0 до 5,0

DM_21.S от -6 0до40 0

DM_22.S от 0,0 iIо 250 0

от -l до 10

DM-24,S от -2 5до25 0

Примечание:
s - исполнение по точности измерений деформаций и база устаповки указывается в

паспорте на машину

исполнение по
точноgги измерений

леформачий (S)

относительная
погрешность
определения

начапьной расчетной
длины (базы), %

.Щопускаемая погрешность перемещений
(де маций)

В диапазопе от 0 до 0,3
мм вкJIюч., мкм

В диапазоне св. 0,3 мм
до наибольшего

предела и змереяиil, О/о

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

l +1,0 *3 * l 0

2 +2,0 +6 +2 0

lз

Dм-2з.S
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Прпложенпе С
(обязательное)

Стрlктура локапьной поверочной схемы

Fо
q)

к
9

Меры длины концевые плоскопарlцлельные
от 0,1 до 1000 мм

4 разрял по Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм

^:+(0,2+2.L)MKM

Прямые измерения

Штангенчиркуль серии 500
мод. AoS

ABSoLUTE Digmatic

от 0 до 300 мм

^ 
= +0,03 мм

Прямые измерения

Средства измерений дtя
определения начальной расчеткой длины (базы)

от 0 до 300 мм

6=+0,5%

F
(l)

\о

о

F
6)

Q


