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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распространяется на машины для испытшrий конструкционньD(

материalлов на кру{ение ND (да,rее - машины), предназначенные д,'rя измерений кругящего
момента силы, угла закрушвtlния и осевого усилия (дrя модификачий ND W-2000T, ND W-6000T,
ND W-l0000T, ND W-20000T) при проведении испыганий образцов и изделий из разлиrшьгх
материалов (метатлов, пластмасс, композитов и др.) на кр}п{ение, и устанавливает методы и
средства перви.пrой и периодической поверок.

1.2 При определении метологических характеристик м:lшин в pal rкaж прводимой поверки
обеспе.плвается прослеживаемость к ГЭТ 149-202З (Государственньй перви.шьй эталон едиIlицы
кр}тящего момента силы) согласно Государственной поверочной схемы для средств измерений
кр}тящего момента силы, )aгвержденной приказом Федера:lъного агентства по Texr{mlecкoMy

реryлированию и метрологии Nэ 2152 от 06.09.2024 r.;кГЭТ 22-2014 <Госуларственный первичньй
этtlлон единицы плоского угла>) согласно лока,тьной поверочной схеме; к ГЭТ 32-201l
кГосударственньй первичный эт:lлон единицы силы> (для модификаций ND W-2000T, ND W-
б0O0Т, ND W-l0000T, ND W-20000T) согласно Государственной поверо.+rой схемы дJlя средств
измерений силы, угвержденной прикаtом Федерального агентства по техническому
реryлировllнию и метрологии JФ 2498 от 22 оюября 20l 9 г.

1.3 Методика поверки рe:rлизуется методом прямьrх измерений.
1.4В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблицах A.l - А.2 Приложения А.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и периодической поверок должны вьшолЕяться операции,

указанные в таблице 1.

Таблица 1-оп оиип одической поп
обязательность

выполнения операчий
поверки при

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пlъкта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

Наименоваrrие операции поверки

,7
Внешний осмотр средства измерений да да

да да
Подготовка к поверке и опробовarние средства
измерений

да да 9
Проверка прогрllммного обеспечения
средства измерений

10
Определение метрологических характеристик
и полгверждение соответствия средства
измерений метрологическим требовлrияr.r

да 11 0
Проверка дишазона и определение
относитеJьной погрешности измерний
кр}тящего момента силы

да

да 10.2да
Проверка диапазона и определение
абсоJпотIrой (относитеrьной) погрешности
измерений угла закручивllния

10.3да да
Проверка дишlазоЕа и определение
относительной погрешIlости измерений
осевого усилия*

да 10.4Подтверждение соответствия средства
измерений метроломческим требоваIrиям

да

* Только дrя модификшtий ND W-2000T, ND W-60 00т, ND W_10000T, ND W_20000T

з
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2.2 .Щопускается поверка отдельньIх измерительных каналов из сост:ва средства измерений
(только тех дополнительньtх датчиков, которые предполагается использовать в процессе
экспJryатации мalшины в течении послед},ющего интервarла между поверками).

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

относительнilя влФкность воздуха %о, не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАJIИСТЛМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К провелению поверки допускаются лицц из}лrившие настояшую методику поверки,

экспJryатационн},ю док}ментацию на поверяемые машины и средства поверки и прошедшие
обr{ение на право проведения поверки по трбуемому виду измерений.

4.2 .Д7,rя проведения поверки достаточно одного поверитеJlя.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВЛНИЯ К СРЕДСТВЛМ
повЕрки

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

Таблица 2 - логические и технические вания к по
ОпераIши поверки,

теб}тощие применение
средств поверки

Метрлогические и Texll ические
трбования к средстваIt поверки,

необходимые для проведения поверки

Перчень
рекомендуемьD(
средств поверки

l 2 3

п. 8.3 Коrггроль условий
поверки (при подготовке
к поверке и опробовании
средства измерений)

Срдстм измерний температуры
окружающей среды в диапaц}оне измерений

от 15 ОС до З5 ОС с абсолютной
погрешностью не более l ОС;

Срлстм измерний относительной
ыIzDкности воздуха в диiшазоне

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

Приборы
комбиниромнные
Testo б08-Нl, Testo
608-Н2, Testo бl0,
Testo 622, Testo 623,
модификация Testo
622,реr. Ns 53505-13

п. 10.1 Проверка
д{апазоЕа и определение
относительной
погрешности измерний
кругящего момента силы

Эта,тоны единицы кругящего момента силы,
соответствующие требованиям к этzллонilм

не ниже 2 разряда по государтвенной
поверочной схеме, утвер)tценной приказом
Федера.пьного агентства по техническому
реryлировilнию и метрлогии Nч 2152 от

0б.09.2024 г. в ди.шазоне измерений
кругящего момента силы

от 0,4 до 20000,0 кН с относительной
погрешностью не более +0,5 %

Измерители
кругящего момента
силы цифрвые
ИКМСЦ, рег, N9
,l57зз-19

Моментомеры
переносные
образцовые 3-го

разряда МПО, рг. JФ

5466-,76
п. 10.2 Проверка
диttпазона и определение
абсолютной
(относительной)
погрешности измерений

Угла зaжр)пIивания

Эталоны единицы плоского углц
соответствующие трбованиям к этllлонам

не ниже 4 разряла по государственной
поверочной схеме, утвержденной

приказом Федерального агентства по
техническому регулировапию и

метологии Ns 2482 от 26.1 1 .201 8 (с
изменениями, внесенными приказом

К"адра", оптический
ма,тогабаритный КО-
10, рег. No l947-75
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Федерального агентства по техническому

реryлированию и метрологии от
29.04.20]L9 г. N 1018) в диап.tзоне

измерений плоского цла от 0О до 360О

п. 10.3 Проверка
диапазона и определение
относительной
погрешности измерений
осевого усилия*

Эта,тоны единицы силы, соответствующие
требованиям к этч!,Iонal},t не ниже 2 разряд4

по государственной поверочной схеме,

угвержденной приказом Федерального
агентства по техническому реryлировalпию

и метрологии Nэ 2498 от 22.10.2019 в

диапазоне измерений силы от 10 до
2000 кН с относительной погрешностью

не более +0,24 %о

.Щинамометры
элекгронЕые
переносные.ЩЭП,

рег. No 66698-17

* Только для модификаций ND W-2000T, ND W-б0O0Т, ND W-10000T, ND W-20000T.
Вспомогательное оборудовлrие :

Приспособление для определения угла закр}чивания (Приложение Б).
Примечаrие -,Щопускается использовать при поверке другие угвержденные и аттестовiцIные
этaлоны единиц величин, средства измерений угвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованияrл, ука:хrнным в таблице.
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п должение таблицы 2

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

б.1 При подготовке и проведении поверки должно быть обеспечено соблюдение требований
безопасности работы и эксплуатации для оборудования и персоналц проводящего поверку, в

соответствии с приведенными требованияrли безопасности в нормативно-технической и
эксплуатационной документации на поверяем}.ю мalшину и используемые средства поверки.

7 внЕшнIдl осмотр срЕдствА измЕрЕниЙ
7.1 При проведении внепшего осмотра должно быгь установлено соответствие машины

след},ющим требованиям :

- внешний вид машины должен соответствовать описzlнию и изображению, приведенному в
описании типа;

- комплектность машины должна соответствовать ее р}ководству по экспJIуатации (дaшее -
РЭ);

- наличие маркировки на машине в соответствии с ее РЭ;

- отсугствие явньD( мехllнических повреждений и загрязнений, влияющих на метрологические
характеристики м:lшины.
7.2 Машина сIмтается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если

она соответствует требованиям, приведеЕным в п. 7.1.

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

условиях, отличilющихся от укirзанньD( в п. 3.1, то их вьцерживzlют при этих условиях не менее
час4 или времени, ук }:lнного в эксплуатационной докрtентации.

8.2 Подготовить мalшину и средства поверки к работе в соответствии с их док)']чrентalмИ ПО

эксплуатации.
8.3 Провести контроль условий поверки, используя средства измерениЙ, удовлетворяюЩие

требованиям, tкпз?нным в таблице 2.

8.4 Включить машину согласЕо РЭ. Запустить программное обеспечение.

5
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8.5 Проверить работу всех органов управления машиной.
8.6 Проверить возможность обеспечения рaвномерного (без заюrинивания) приложения

кр}тящего момента силы нагружalющим устройством.
8.7 Проверить отображения результатов измерений.

8.8 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если

работа органов упрzrвления машиной испрalвна, приложение крlтящего момента сиJш
нaгружающим устройством равЕомерно (без заrстинивания), отображаются результаты измерений.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
9.1 Проверка прогрzл {много обеспечения (далее - ПО) проводится для мilшин с

компьютерным управлением.
9.2 Прочитать в зaголовке глilвного окна идентификационное наименовапие ПО. Прочитать

в прalвом ни)лсIем }тлу глtlвного окна номер версии ПО.
9.3 Машина считается прошедшей опер шю поверки с положительным результатом, если

идентификационные дilнные ПО машины соответствуют значениям, приведенным в таблице 3.

Таблица 3 - Иденти онные данные ПО

10 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ЬРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

Примечание - Если один датчик не позвоJIяет провести измерения полного диzшазона
измерений кр}тящего момента силы, то следует использовать другие измерители круtящего
момента силы с даFrикlIt{и, которые позвоJlrIют провести измерения в выбранных ранее точках

6

Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное нмменование ПО FaStTeSt
Номер версии (идентификационньй номер) ПО, не ниже V1.0.0
I]ифровой идентификатор ПО

10.1 Проверка диапазопа п опредеJIение отЕоситсIьпой погрешности пзмерений
кр}тящего момепта силы

10.1 .l Выбрать измеритеJIи кр}тящего момента силы с даFIикаII{и крутящего момента силы
(далее - датчик), соответств},ющими ди{шазону измерений круIящего момента силы машины.
Измерения начинать с датlIик4 которьй обеспечит проведение измерений верхпего предела
измерений машины.

10.1.2 Установить датчик на ось испьпtlний машины доступным способом крепления
(захваты, адаптеры или фланчы) лля передаIм на него крутящего момента силы.

10.1.3 Выполнить подготовку машины к проведению измерений: нагрузить датчик в

выбранном направлении (по часовой стрелке или против) крутящим моментом силы, равным
значению верхнего предела измерений дат"Iика или предельной нагрузке, создаваемой машиной,
если последняя меньше верхнего предела измерений датrшка. Разгрузить датчик, затем обнулить
покalзzlния кругящего момента силы на системе управления машины и на устройстве индикации
измеритеJIя кругящего момента силы,

10.1.4 Провести три ряда нагружений в выбранном направлении (по часовой cTpej]Ke или
против), содержащий не менее пяти ступеней, равномерно распределенньD( в диапазоне измерениЙ
кругящего момента силы, включая нижний и верхний предел измерений, $азавные в таблицах А.1
и А.2 Приложения А. После каждого ряда нагружения следует обнулять пок&}tlния кругящего
момента силы на системе упрzlвJIения м:tшины и на устройстве индикации измеритеJIя цр}тящего
момента сиJIы,

l0.1 .5 Выполнить п.п. 10.1.З - 10.1.4, выполняя нагружение в обратном направлении.
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10.1.6 На каждой ступени произвести отсчет покzваний устройства индикации измерителя
кр},тящего момента силы М"л прм достижении требуемьж показаний црутящего момента силы на

системе управления маrrrины М,.
10.1.7 Для каждой ступени рассчитать относительттуIо погрешность измерений кр}тящего

момента силы на l-ой сцтlени при t-oM ряде наrружения Б"*,Yо, по формуле

6 =M,r-M-,М,r Ln
.100,

(1)

r де М * - значение измерний крутящего момента силы по показ {иям системы упрzлвления
мllшины на i-ой ступени при /с-ом ряле нагружения, Н.м;

М,- - действительное значение кр}тящего момента силы (показания устройства индикации
измерителя круtящего момента силы) на i-ой ступени, Н.м.

10.1 .8 Выполнить пlтlкты 1 0.1 . l l0. 1 ,7 для всех датчиков из комплекта мttшины.

10.1.9 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если диапщон и относитеJIьн:UI погрешность измерений кругящего момента сиJш соответств}.ют
значениям, приведенным в таблицах А.1 и А.2 Приложения А,

10.2 Проверка диапазоша и опредеJIенпе абсолютной (относительной) погрешностп
измеренпй уrла закрrIивдния

10.2.1 Установить во вращающийся захват м:цпины приспособление дJIя измерения угла
закруч[Iвilния (далее - приспособление).

10.2.2 Устаповить квадрант оптический малогабаритньй КО-10 (дшее - квадрант) на
горизонт:IJIьную площадку приспособления и, при помопш системы управления машиной,
установить приспособление в горизонтzrльное положение с тоIшостью *1' по показаrиям
квадрirнта. Затем снять квадrант с приспособления.

10.2.3 Обнулить показalния угла закруrивания на системе управления м.rшины.
10.2.4 Задать на системе управлениJI машины значение угла закруIивания l О и необходимое

значение частоты вращения в:Iла. Затем выполнить закр}п{ивzlние на установленный угол.
10.2.5 После прекращения закрrlивalния устzlновить IGадрtlнт Еа горизонтzrльную площадку

приспособления и вьшолнить измерение угла закр)цивания квадрtштом q_ . Затем снять квадрilнт

с приспособления.
10.2.б Вьшолнить п.п. 10.2.4 - 10.2.5, задав }тJIы закр).пrивания 50о, l00o, 360о и углы,

соответств},юпше средней и верхней Tollкalb{ диaшазона измерений угла закр}лIивания мalшины.

!ополнительно считать количество полньD( и неполньD( оборотов, совершенньD( площадкой
приспособления.

Примечания
1При закрумвании против часовой стрелки: если при ycтtlнoBкe в горизонтальное

положение индекс }тarзывает Еа значение спрiва от нулевой точки пIкалы предварительного
ориентироваЕия квадранта, то считать, чго площадкой выпоJIнен полньй оборот и начат новьrй
неполньй оборот. Если слевц то оборот был неполным и новый оборот не бьш начат.

2 При закрумвЕlнии по часовой стрелке: если при установке в горизонтальное положение
индекс указывает на значение слева от нулевой точки шкаJIы предварительного ориентирования

7

(п. 10.1.4). Измерения начинать с датчика' которьй обеспе.л,tт проведение измерний в точкalх с
большим моментом силы.
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квадрalнт4 то считать, что площадкой вь!полнен полный оборот и начат новый неполный оборот.
Если справ4 то оборот был неполньшr,r и новый оборот не бы.тI начат.

l0.2,7 Выполнить п.п, 10.2.4 - 10.2.6, выполняя закр}пrивание в обратном направлении.
10.2.8 Дя кФr(дой точки диапазона рассчитать абсолютн}то погрешность измерений угла

закруrивания А,е, , по формулам (2) - (3).

10.2.8.1 Если вршцение происходит против часовой сФелки

l,, = |о,| - ttz -l).360 + 9,"',), (2)

где 9/ - угоЛ закрrшмпия по показаниям системы управлепия м1шины в7'-ой точке, ...О;

9* - действительное значение угла зzlкр}л{ивllния, измеренное квадр:tнтом вj-ой точке, ...О;

rп - количество полньD( и непоJIных обортов, совершенное площадкой приспособления.

10.2.8.2 Если враIцение происходит по часовой стрелке

л,, = |ч,|-tnr.Зб0-9,.,), (3)

где 9/ - угол закруiивания по показаниям системы упрaвления м:lшины вJ'-ой точке, ...О;

9,,,9 - Действительное значение угла закрrшиния, измеренное квадрантом вj-оЙ точке, ...О;

и - количество полньD( и непоJIных йортов, совершенное площадкой приспособления.

10.2.9 М Углов закр)лrивalнrlя свыше l00' для каждой точки диапазона рассчитать

относительн},ю погрешность измерений угпа закручивания ýr, , по формулам (4) - (5).

10.2.9.1 Если вращение происходит против часовой стрелки

(4)

где 9J - угоЛ закручикlниЯ по показаниям системы управления мalшины вj-ой точке, ",О;

9,' - Действительное значение угла закргшвания, измеренное квадрантом вj-ой то,п<е, ...о;

71, - количество полньD( и ЕеполньD( оборотов, совершенное площадкой приспособления.

10.2.9.2 Еслуl вращение происходит по часовой стелке

^-= -, .l00,
и .360 - tp,

Б
(5)

где 9l - угол зaкргIивания по показzшиям системы упр:вления машины вj-ой точке, ,,,О;

q",, - ДеЙСтвительное значение угла закр)пrивания, измеренное квадрантом вj-ой точке, . . . 
О]

m - количество полньD( и неполных оборотов, совершенное площадкой приспособления

8
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10.2.10 Машина считается проше.ашей операцию поверки с положитеJьным результатом.
есJи диапазон и абсолютная (относительная) погрешности измерений угJа закруrивания
соответств},ют значениям, указанным в таблице А.2 Приложения А.

l0.3 Проверка дпдпдзоIrа п опредеJIеппе отпоситеJrьшой погрешностп измерешшй
осевого усилия

10.3.1 Выбрать динамометры электронные переносные ДЭП (далее - динамомет) с

упругими элементalIr{и9 соответствующими диапд}ону измерений осевого усилия мzlшины.
Измерения HaImHaTb с динzлJ\{омец4 которьй обеспе.п{т проведение измерний верхнего предела
измерений машины.

10.3.2 Устшовить упругий элемент дин:lмометра на ось испытаний машины доступным
способом крепленая для передачи на него осевого усиJIия.

10.3.3 Задать на системе управJения машины скорость вращения Ba,T a 0,1 об/мин. С
помощью мalшины плaвно прllложить возрастающий кругящий момент силы к головке болта по
часовой сlрелке. Нагрузить упругий элемент динal}rометра усилием, равным значенйю верхнего
предела измерений дrна}rометра или предельной нагрузке. создаваемой машиной, если последняя
меньше верхнего предела измерений динlмометра. Разгрузить динамомет, затем обнулить
показания осевого усилия на системе управления машины и на динll rометре.

10.3.4 С помоцlью машины пл:вно приложrть возрастzlющий кругящий момент силы к
головке болта по часовой стрелке. При достижении показаний на системе управления машины
первой измеряемой то.л<и, соответствующей верхнему пределу измерний машины, остalновить
машину.

10.3.5 3афиксировать покatзания осевого усилшI на системе управJения уашины и на

динzlмометре.
10.3.6 Повторить п.п. 10.3.4 - 10.3.5 для средней точки и нижнего предела измерений

машины. При невозмоrrсrости произвести проверку по всему диапазону измерений машины с
помощью одного динalмометр4 следует использомть др)гой динамометр, диапе}он измерний
силы которого обеспе.шт проведение измерений.

10.3,7 ДJIя каждой точки диапазона рассчитать относительную погрешность измерениЙ

осевого усилия 6. , %, по формуле

. F-Е
t'F = --!---j-_rд:_, l 00,F-, (6)

где 4 - осевое усиjIие по пока]аниям системь] управления машины в с-ой точке, кн;

{,_ - действитеrьное значение осевого усилия, измеренного дин:lмометром в с-ОЙ ТОЧКе,

10.3.8 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным резулЬтаТом,
если ди:шазон и относительнм погрешность измерений осевого усилия соответствуЮт значениям,

указ:lнным в таблице A.l Приложения А.

10.4 ПодтверlцеЕпе соответствпя средgгва пзмерений метрологпческим цrебованиям
10.4.1 Полояс.rтеJIьЕое решение о соответствии машины мЕтрологическим трбованиям и

пригодности к да,тьнейшему применению выносится на осномнии выпОJшеНИЯ ВСех ОПеРаЦИЙ

поверки по дшrной методлке, и при получении значений измеренньD( физическю< величин с

погрешностями, не превыш.rющими указанньж в таблицах A.l - А.2 Приложения А.
10.4.2 Отричательное решение о несоотвЕтствии мalшины метрлогическим трбовапиям и

непригодности к дальнейшему применению выносится на основ!lнии вьшолнения rпобой из

операций поверки по данной методике и при полrrении значений измернньп< физических величин

с погрешностями, превышающими указанные в таблицах А.1 - А.2 Приложения А.
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l1 оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки
l1.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может хрalниться на элеюронньD( носителях.
l1.2 При положительньп результатarх поверки средство измерений признается пригодным к

применению и по заявлению владельца средства измерений может быть оформлено свидетельство
о поверке в устzlновленной форме. Наrесение знiжа поверки на средство измерений не
предусмотено. flломбирование от несzшкциоЕированного доступа для машин с компьютерным

упр:влением не предусмотрено.
1 1.3 При отрицательньD( результатж поверки средство измерений признается непригодным

к применению и по зauвлению вла,дельца средстм измерений может бьггь оформлено извещение о
непригодlости в установленной форме с указанием причин непригодности.

11.4 Сведения о результатzrх поверки (как положительные, тaж и отрицательные) и объеме
проведенной поверки передalются в Федеральный информачионный фонд по обеспечению едlнства
измерений.

Велущий инженер
по мgгрологии И.А. Смирнова

Велущий инженер
по мgгрологии А.С. Крайнов

Главньй метролог А.В. Галкина

l0



ПРИЛОЖЕНИЕ А
(обязательное)

Метрологические характеристики

Таблица A.l - М оI,ические истики

Модификация

.Щиапазон измерений
кругящего момента

силы основного
датчика, Н,м

Верхний предел диапазона
измерений крутящего момента

силы дополнительных
датчиков, Н,м

[Iре,цеrIы допускаемой
относитсльной tIогрешности

измерений крутящего
момента сильt, О/о

.Щиапазон
измерений

осевого
усилия, кН

Пределы допускаемой
относительной

погрешности измерений
осевого усилия, Уо

ND S-20 от 0,4 до 20,0 +1

ND S_з0 от 0,6 до 30,0 *1

ND S_50 от 1,0 до 50,0 +1

от 2,0 до 100,0 rl
ND 5_200 от 4,0 до 200,0 +1

ND S-500 от l0,0 до 500,0 +l
ND S-l000 от 20,0 до 1000,0 +1

от 0,4 до 20,0 +l
ND W_30 от 0,б до 30,0 +1

ND W-50 от 1,0 до 50,0 +l
ND W-l00 от 2,0 до 100,0 +l
ND W-200 от 4,0 до 200,0 +l
ND W-500 от 10,0 до 500,0 50: l00 +l
ND W_l000 от 20,0 до 1000,0 50; 100; 200 ,tl
ND W_2000 от 40,0 до 2000,0 50; 100; 200 +1

ND W-3000 от З0,0 до 3000,0 50; 100; 200 +l
от 50,0 до 5000,0 50; l00;200 +1

от 40,0 до 2000,0 50; l00;200 +1 от 10 до 500 +l
ND W-6000T от 60,0 до 6000,0 200;500; l000 +1 от 20 до 1000 +l
ND W_l0000T от 100,0 до l0000,0 200; 500; l000 +1 от 20 до 1000 +1

ND W-20000T от 260,0 до 20000,0 200;500; 1000;2000 +1 от 50 до 2000 +l

1l
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ND S-100

ND W-20

ND W_5000
ND W-2000T



Наименование характеристики Значение

.Щиапазон измерний угла закр),Iшвarпия (по часовой стрлке/пртив
часовой стрелки) от -l080o до +1080О

Пределы допускаемой абсолютной погршности измерений 1тла
закр}лiивания в диапазопе от 0о до l00o *1о
пределы допускаемой относительной погрешности измерений утла
закручив:lния в диапilзоне св. 100О до верхнего предела измерения, 7о +l
Нижний предел диапазона измерений кр}тящего момента силы, О% от
верхнего предела дополнительньIх датчиков 2

МП-ОТГ-202516 (ГСИ. Машины для испьпаний конструкционньtх матери:lлов на кр)чение
ND. Методика поверки)

Таблица А.2 -

l2



ПРИЛОЖЕНИЕБ
(обязательное)

Эскиз приспособления для определения }тла закру{ивания

/50

ц
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