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Государственная система обеспечения единства измерений
Машины на вьцilвливание листового металла MSMF
Методика поверки

мп 90_261_2025

1 общие положеЕия
1.1 Настоящм методика поверки (далее - Мп) распрострiшяется на машины на

вьцtlвливание листового металла МSМF (далее - уатпцц51), предназначенные для измерений
усилиrI прижима, вьцавливilния и г-тryбины вдавливания пуzlнсона при испытаниях листового
металла на вьц:lвливаЕие сферической rryнки, и устанавливает процедуру первичной и
периодической поверок.

1.2 Поверка машин должна производиться в соответствии с требовмиями
настоящей методики.

1.3 При определении мец)ологических характеристик обеспечивается
прослеживаемость мzlшин к:

- гэт з2-2011 кГосударственный первичный эталон единицы силы> согласно
государственнОй поверо.тной схеме для средств измерений силы, утвержденной приказом
Росстандарта от 22.10.20|9 г. Ns 2498 методом прямьIх измерений от рабочих эта:rонов 2-го
разряда;

- гэт 2-2021 <Государственный первичньй этilлон едиЕицы длины - MeTp{D> методом
непосредственного сличениrI согласно документу ЛПС 14-2025 <Машины на вьцilвливание
листового метаJlла МSМF. Локшrьная поверочнм cxeМaD, утвер)цденному УНИИМ - филиалом
ФГУП (ВНИиМ им. !.И. Менделеева>, сlруктура локальной поверочной схемы приведена в
приложении А,

1.4 Настоящм МП применяется д]UI поверки мitшин, используемьж в качестве
рабочегО средства измерений. В результате поверки должны быть подтверждены
метрологические требования, приведенные в таблице 1 .

Таблица 1 t М погические акте истики
истики Значение

в силия выдавливания кНl)ел изм от 60 до l 000
Пределы допускаемой относительной погрешности измерений
силия вьцilвлив ания, О/о +2

в едел и ении кНижи}lа 1силия от 60 до 1000
Пределы допускаемой относительной погрешности измерений
силия %

иг бины вдавливанияапiвон изме ансона мм от2до50
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

сонг бины вдавливания + 0,1

l) Указано максиммьно возможное значение, конкретное значение приводится в паспорте на

2) Указан максимfu,Iьно возможный диапазон, коЕкретное значение приводится в паспорте на

машинч.

маши
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Обозначение документа,
на которьй дшrа ссыJIка

Нмменование документа

Об угвержлении Государственной поверочпой
схемы для средств измерений силы

Приказ Федера,ъного агентства по
техническому реryJIированию и
мgtрологии от 22.10.2019 г. М 2498

Приказ Федерального tгентства по
техпическому реryлировzlнию и
метрологии от 29.12.20l8 г. Ns 2840

Об утвержлении Государственной поверочной
схемы дul средств измерений длины в

диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в
диагlазоне от 0,2 до 50 мкм
Система стдцартов безопасности
Оборудование производственное.
требования безопасности

гост 12.2.00з_91

)
2.1

Таблица 2 - П

Нормативные ссылки
В настоящей МП испо.пьзованы ссьlлки на доч.менты, указанные в таблице 2.

чень до ентов

лицтаб

Примечание - При пользовании настоящим документом целесообразно проверить

действие ссылочных документов по соответствующему ука:}ателю стандартов, составленному пО

состоянию на l января текущего года, и по соответствующим информаuионным укаЗателямl
опубликованным в текущем году. Если ссылочный документ заменен (изменен), то при пользовании

настоящим докумеrrгом следует руководствоваться замененным (измененным) стандартом. Если
ссылочный документ отменен без замены, то положение, в котором дана ссылка на него, применяется в

части, не затрагивающей эту ссылку.

Перечень операций поверки средств измерений
При проведении поверки машин должны выполняться операции согласно

Таблица 3 - оп пов

.'
J
Jе

Обязательность проведения
операций поверки при

первичной
поверке

периодическо
й поверке

Наименование операции

Да 8ДаВнешний осмотр средства измерений

!а ,Ща 9
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений

Да 10
Проверка программного обеспечения
средства измерении

1 1

1 1 1

1 1

1 1

2

з

!а

Ща

Да

Да

!а

,Ща

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям :

- определение относительной
погрешности измерений усилия
вьцавливания
- определение относительной
погрешности измерений усилия прижима
- определение абсолютной погрешности
измерений глубины вдzlвливаIIия
пуalнсона
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З.2 Если при выполнении той иrп,r иной операции выявлено несоответствие

устllновленным требованиям, поверку приост:lп:lвливalют, вьulсняют и устр:шяют причины
несоответствия, после этого повторяют операцию поверки, по которой выявлено
песоответствие. В сrr}чае повторного выявления HecooTBeTcTBlIJI усftrновленным тРебОваниям

поверку прекращают, выдzlют извещение о неприго,щости.
3.3 На основании письменного зilявJIения владеJIьца СИ, оформленного в

призвоrьной форме, допускается прводIпь перио,щческую поверку мtlшины для меньшего
Iшсла измеряемьrх величин.

5 Требования к спецшалпстдм, осущесгвляющим поверку
5.1 К проведению поверки доIryскаются Jшца из Iмсла специzллистов, допущенньж

к поверке, работzlющIл( в организации, аккредитованной на право поверки средств измерений в

соответствующеЙ области, и ознакомившиеся с руководством по эксплуатации (далее - РЭ) на

м:lшины, средства поверки и настоящей Мп.

б Метрологические п технические требованпя к средствам поверки
6.1 При проведении поверки применяют оборудование согласно таблице 4.

6.2 Эталоны, применяемые для поверки, должны бьrгь поверены (аттестованы),

средства измерений долхны быть поверены.

Таблица 4 - ства по ки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствilм поверки,

необходимые для проведения
поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

средств поверки
Средство измерений температуры и
влФкности окр}жающей сре.ФI,

ди:шазон измерений температ}?ы
от 0 оС до пJIюс 50 оС, прдеrш
допускаемой абсоrпотной
погрешности + 0,7 ОС; влажности от
0 % до 90 7о, прелелы догryскаемой
абсолютной по tmlocTtl * 2 о/о

Днамомегры электронные

растлкения и сжатия ЩМ-МГ4,
рг. Nч 35793-07,

.Щинамометры электрон ные

ДчI-МГ4, рег. J,,l! 49913-12,

,Щинамомегры электронные
переносные,ЩЭП,

. }lъ 66698-17

Рабочий этalлон единиIщ сшш 2-го

разряда по Приказу Росстанларта от
22.10.20|9 г. tф 2498 с пределом
измерений до 2000 кН, прелелы
допускае tой относttтельной
погрешности +0,12 %

Система лазерная измеритель-
ная XL-80, рег. Nч 35362- l 3

Рабо.пlй эталон едтнrдsl дплны 2-го

разряда по Приказу Росстапларга от
29.12.2018 г. Ns 2840, диапазон
измерениl"l от 0 до 1500 шл с предела-

п. 1l Опрлеле-
ние метрлоги-
ческих харtж-
теристик средства
измерений
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4 Требованпя к усповпям проведеЕпя поверкх
4.1 При проведенИи поверки доJDIсны собJIюдаться следующие условия:

- температ}ра окруж.lющего воздп4 ОС от +15 до +35;

- относительная ыIzDKHocTb воздlхц Ой, не более 75.

Термогигрометр автономный
I.18A-6 модrфикации ИВА-бН-
,Щ, рг. Nэ 82З9З-2l

п. 9 Подготовка к
поверке и
опробование
средства
измерний

рег



Операuии
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые для проведения
поверки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

лп.r допускаемой абсолошой погрш-
носги *(0,02+0,5,L) шо.t
Средства измерний дшны с
д.Iапазоном измерIпrй от 0 до 50 шл с
пределzми догryска€мой абсоJп(rшой
погрецшости +0,03 Irдr

Головка измерительн:lя
цифровм ABSOLUTE серии
543 мод. ID-C, рег. ],l! 51 172-12

Прчмечанuе - ,Щопускаеmся uсполь?овапь прu поверке dpyzue упвержdенные u

аппеспованные элfчшоны еduпuц велuчuн, среdсtпва uзмеренuй упверэrcdенноzо muпа u

поверенные, уdовлеtпворяюu,|uе мепролоZuческuм пребованлlям, ук(хrанн ым в паблuце

8 Впешпriй осмотр средствr измереппй
8.1 Провести визу:lльную проверку внепшего вида мдпины.
Маrпццп дбдlglа cooTBeTcTBoB{lTb следуюштм трбованпям:

- токопроводящие кабели не доJDкны иметь мехапических повреждений

электризоJIяции;

- мдпина должна иметь за:}емляюццrе устройства;
- нiшичие маркировки;

- поршень должен п:lходIться в исходItом положении;

- проверка установки ограничения хода поршвя;

- M ImHa должна иметь тц}е}uIяющее устройство.
В слуrае если при внешЕем осмотре мапIин выявлены повреждения иrш дефекты,

способные оказать влиJIние на безопасность проведенrlя поверки иJIи результаты измеРенИЙ,

поверка может бьпь продолжена только после устанения этих повре)r(дений или дефеrгов.
8.2 Комrrлеrгность проверяют на соответствие требованиям РЭ и описания типа.

9 Подготовка к поверке п опробованце средства шзмеренпй
9.1 Проводяг контроль условий поверки с помоlщю т€рмогигромЕтра. Условия

поверки должны соответствовать требованияrl п. 4.1 настоящей МП.
9.2 Првести опрбование в следующем порядке:
- прверrгь обеспечение плавного вьцаэJIив{lн[Ul Jтунки пу:lпсоном;
- прверить работу кнопшt амрийного вьш<rпочения машины;
9.3 Есш перечисленные трбования не выпоJIЕяются, мtшIину признают непригодной к

применению, даJIьнейшие операции проверки не прводят.
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7 Требования (условия) по обеспеченuю безопаспости проведения поверки
'l.| При проведении поверки маIIшЕ должны собподаться требования по

обеспечению безопасности предприятия, на террЕтории которою проводится поверка,

требования ГОСТ 12.2.003, а также требования по безопасности согласно РЭ на машины и

средства поверки.



ЗначениеИдентификачионные данные (признаки)

merTEST-SMИдентификационное нalименование ПО
1.ххх*Номер версии (идентиф икационный номер) ПО

Цифровой идентификатор ПО

* ХХХ не относится к метрологически значимой части ПО и принимает числовые значения

от 0 до 999

Таблица 5 - Иде икационные данные По

11 Определение метрологических характеристхк п подтвер)lцение
соответствия средства измерений шетрологпческпм требованпям

l 1.1 Определение относительной погрешности измерений усилия
выдавливания

11.1.1 Опрелеление относительной погрешности измерений усилия вьцавливания
провести с помощью одного динамометр4 покрывающего весь диапазон измерений машины.

11.1.2 Закрепляют динzл.rометр в корпусе машины и flагружают три раза усилием,
рzlвным верхнему предеJry измерений усилия выдавливzшия мalшины.

Примечание _ При невозможности произвести испьпания во всем диапазоне измереНИЙ

усилия выдавливания машины с помощью одного этilлонного динамометра, следует использовать

другие эталонные динамометры, диапазон измерений силы которых обеспечrrг испытания машины ВО

всем диапазоне измерений усилия выдавливания машины.

1 l. l .3 Провомт ряд нагружений эталонного динzlJ\.tометра, содержащий не менее пяти
сryпеней, рaвномерно распределенньrх по диiшазону измерений машины от нaименьшего до
наибольшего значения усилия вьцавливания- На каждой сryпени производят отсчет по
показмиям этalлонного динirмометра (Pat, кН) при достихении требуемого усилия
вьцавливания (Р,, кН).

11.1.4 Относительную погрешность измерений усилия вьцавливания на каждой !ой
ступени нагружения вьr.Iисляют по формуле

- Pt-Pat
di = :-д-:-д. 100 %, (1)

где dr - относительная погрешность измерений усилия на каждой Ёой ступени нагружения, О%;

Pi - i-Toe значение усилия машины, кН;
Pd, - деЙствительное значение усилия по этzллонЕому динамомету па !сryпени, кН.

11.1.5 Рассчитанные в пункте 11.1.4 настоящей МП относительные погрешности
измерений усилия выдавливания не должны превышать значений, указанных в таблице l.

11.1.6 Если требование п. 11.1.5 не вьшолняется, мalшину признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не проводят.
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10 Проверка программного обеспечепия средства пзмерений
10.1 Проводят проверку идентификационIlьD( д{lнньD( програ rмного обеспечения

(да.тее - ПО) машип. ,Щанные о ПО во вкладке <О прграrrпvе> должны соответствовать данным,
приведенным в таблице 5.



||.2 Определение относительной погрешности измерений усилия прижима
1 1.2.1 Опре.челение относительной погрешности измерений усилия прижима провести

с помощью динzlJttометра.
1 1.2.2 Закрепить динalti{ометр в корпусе машш{ы и нагрузитъ три раза усилием, равным

верхнему предеJry измерений усиJIиJI прижима машины.

Примечание - При невозмоlкности произвести испытания во всем диапазоне измерениЙ

услtлия выдавJIивания машины с помощью одного эталонного динамометрц следует иСпОльЗОВаТЬ

другие этiллонные динамометры, диапазон измерений силы коmрых обеспечrrг испыIаниЯ МаШИНЫ ВО

всем диапазоне измерний усилия выдавJlиванlrя машины.

11.2.3 Производят рlц нагружений эталонного дпrа},rометра, содержащий Ее менее
пяги сryпеней, равномерно распределенных по ди:ше}ону измерений машины от паименьшего

до наибольшего значения усилия прижима. На каждой сryпени производят отсчет по
показаниям эталонного динzlIt{ометра (Pai, кН) при достижении требуемого усилия прижима
(Pi, кН).

11.2.4 Относительную погрешность измерений усилия прижима на каждой i-ой
ступени нагружения вычисляют по формуле (l),

1 1.2.5 Рассчитанные в гryнкте l 1,2.4 настоящей МП относlтгельные погрешности
измерений усилия прижима не должны превышать значений, укщшrньrх в таблице 1 .

11.2.6 Еслп требование п. 11,2.5 не вьшолняется, малину признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не проводят.

l1.3 Определениеабсолютнойпогрешностиизмерений глубинывдавливания
пуансона

1 l .3.1 Опрделение абсо.тпотной погрепшости измерений гlryбины вдzlвливtlния

пу.lнсона провести с помоцрю системы лазерной измеритеrьной XL-80 (да.пее * XL-80) или
головки измерительной цифрвой ABSOLUTE (далее - головка).

11.3.2 Устанавливают гryансон в крайнее нижнее положение. При помощи
вспомогательного устройства устмавливalют головку (иrп.r оптические элементы XL-80) на
машину, обнуллот покiвzшия перемещения пуllнсона.

1l.З.З При движении поршня вьцавливitния на минимальной скорости или с

остановкчми снять показания не менее, чем в IUIти точкzlх, равномерно распределённых по
,щrапазоЕу измерний.

l 1.З.4 Абсо.rпотную погрепrность измеренпй глубины вд,lвJIив{lния пунсона вьFIислить
по формуле

Ьч= li - lai, Q)

где Дli - абсоrпотнаJI погрешность измерений г;ryбины вдавливt tия пунсона, мм;
/, - показание мatшины в i-той точке, мм;
/ai - значение, полученное XL-80 или головкой, в i-той точке, мм.

l1.3.5 Рассц,tтанные значения абсо.тпотньж погрешностей измерений глубины
вдalвливilния rryнсона не должны превышать значеrrий, указанньп< в таблице 1.

11.3,6 Если тробование п. 11.3.5 не вьшоJIIIяется, машиЕу признают непригодной к
применению, дarльнейшие операции поверки не проводят.
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12 Оформлепие результатов поверки
12.1 Результаты поверIс{ оформляют протоколом произвольной формы.
|2.2 Прп положитеJIьньtх результатzrх поверки машину признают приюдной к

применению И оформляют реЗультirты поверКи в соответствИи с нормarтивнО-ПРаВОВЫМИ аКТalI\,lИ

в области обеспечения единства измерений.
12.3 Знак поверки на средство измерний не н:lносят.

12.4 При отрицательньD( резупьтатах поверки мzlшину признzлют непригодной к

примеяеЕпю в сфере государственного реryлиров:lния обеспечения единства измерений и

офор"п"rо, результаты в соответствии с нормативпо-правовыми актами в области обеспечения

единстм измерний.
12.5 Сведения о результапrх прведенной поверки передarют в Федера.пьньй

информационньй фонд по обеспечению единства измерений в соответствии с нормативно-

правовымИ aKTzlI\,lи В областrr обеспечениЯ ед,Iнстм измерний. В сведениях о результатtlх
поверIс] приводят данные об объеме прведенной поверки.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
Струlсгура локальной поверочной схемы

,/lJ lя мдшин на выдавливание листового металла МSМF по каналу измерений глубины вдавливдния пуансоша
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Рабочий эталон 2 разряда согласно части 2 ГПС,
утверх(денной Приказом Росстандарта

от 29.12.20l8 г. М 2840
Измерители линейных перемещений лазерные

отOдо l000 мм Б=+(0,02+0,5,L) мкм,
гдеL-длина,м

Рабочий эталон 4 р:вряда согласно части 3 ГПС,
}тверхценной Приказом Росстандарта

от 29.12.20l8 г. ЛЪ 2840
Меры длины концевые плоскопараJIлельные

от 0 до l000 мм E=+(0,2+2,L) мкм,
гдеL-длина,м

Приборы для измерений наружных размеров
согласно части 3 ГПС, утвержденной Приказом

Росстандарта от 29.12.2018 г. ЛЪ 2840
Головки измерительные

от 0 до 50 мм А=+0,03 мм

Мсгод нспосрелственного
сли чсlI и'l

Мсгод непосредсгвенного
сличсllи'l

машина на выдавливание листового металла MsMF
диапазон измерений глубины вдавJIивания пуансона от 2 до 50 мм

A=+0,1 мм
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