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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

1 .1 Настоящая методика поверки распрстaшulется на машины испытатеjьные
сервогидрzlвлические МГС (далее - маш.rны), примеIfiемьD( в качестве средств измерний и

устalнalвливает методику их первичной и периодической поверки.
1.2 В результате поверки должны бьггь подтверждены мgгрологические требования,

приведённые в таблицах в таблицах A.l-A.3 приложения А настоящей методики поверки.
1.3 Поверка мflIшн в соответствии с настоящей методикой поверки обеспе.швает передачу

едипицы: сиJIы методом прямьD( измерний в соответствии с документом <Государственная пове-

рочная схема для средств измерений сиJIыD, }твержденным приказом Федерального lгентства по
техническому регулировatнию и метрологии Nэ 2498 от 22 октября 2019 год4 чго обеспеtшвает про-
слеживаемость к ГЭТ 32-2011, а также передачу единицы длины методом прямьD( измерний в со-
ответствии со сгрlтсгурй лока.lьной повер.шой схемы (Приложеlпля Б к насто-пцей методлке по-
верки), .rго обеспечивает прослеживаемость к ГЭТ 2-2021.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА I{ЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведеЕии поверки средства измерний (далее - поверка) выполнить операцrи,

щазанные в таблице 1.

Таблица l - Перечень операчий поверки

Наименование операции Обязательность прведениlI
операчий поверки при

Номер разлела (пупкга)

мето.щкй поверки, в со-
ответствии с которыми
выполЕяется операция

поверки

первичной
поверке

периодиtIе-

ской поверке

Внешний осмот средства измерений !а ,7

Подготовка к поверке и опробование

средства измерений Да

8

Прверка прграммного обеспечения .Ща 9

Определение метрологшIеских харак-

теристик и подtверждение соответ-

ствия метрологическим требованиям

l0

.Ща l 0 l

.Ща !а l0.2

2.2 На основании письменного зirявлениJI владельца средства измерниЙ, оформленногО в

произвоrьной форме, догryскается проведение поверки отдеJIьЕых измергтельньD( KzшaUIoB:

измерения силы с указанием н:шрarвления приложения нагрузки по п. 10.1, измерения перемещения

поршня по п.l0.2, с обязательньпv указанием в сведениях о поверке информации об объеме

проведенной поверки
2.3 Еслуl при проведенИи той и;Ш иной операции поJrrIают отрицательньй резуJьтат,

да:rьнейш}то поверку прекрдцают, машину признalют непригод{ой к применению и переходят к
оформлению результатов поверки в соответствии с пуъюом 1 1 .

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВПЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 При проведении поверки в лаборатории соблюдают следующие условиJI:

2

Да

.Ща

.Ща

Опрделение относитеlьной погреш-
ности измерений силы

.Ща

Определение абсолютной и относи-

тельной погрешности измерений пе-

ремещения поршня
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- температл)а окружающего воздух4 ОС от пJIюс 15 до пrпос 25
- относительнzlя вл:л]iсlость воздух4 Уо от 30 до 80
Прuмечанuе: условuя uзмеренu dополнumельно dолэrньt учuпывапь mребованuя

экслlлуаmацuонных dоt<уменmов на среdсmва поверкu.

3.2 В помещении не допуск:lются сквозЕяки и сиJIьные конвекционпые воздуIIIЕые потоки.
3.3 .Щолжны oTcyIcTBoBaTb истошlики вибрацш, влияющие на рабоry средств поверIоr и

датtплков.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИЛ]IИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К првелению поверки допускается персонarл, изу.п,rвший экспJryатационную

док},меЕгацию на поверяемьй дат.шк и ср€дстм поверки, уrаств}.ющие при проведении поверки.

4.2 .Щля проведения поверки достаточно одного специаJIиста.

Таблице 2.

Табlмца2- по ки
Перечень рекомендуемых

средств поверки
Операчии поверки,

требующие примене-
ние средств поверки

Метрологические и технические требова-
ния к средствам поверки, необходимые

для проведениJI поверки
1 2 J

Срдство измерений температуры окру-
хающей сре.щI: ди:шaвон измерений от
+15 до +25 ОС, пределы доrryскаемой аб-
солютной погрешности *0,2 ОС

Срелство измерений относитеlьной
влzDкности окр}Dкающей средI: д{lшазон
измерний от 30 до 80 %, предеJIы допус-
каемой абсо:потпой погрешrо cTll 12 Уо

Измеритель ыIФкности и
темпераryры ИВТМ-7 М,
рег. Nч 71394-18

п. 8.1.1 Контоль
условий поверки (при
подготовке к поверке
и опробовании сред-
ства измерений)

Рабочий эталон 2-го разряда по Госулар-
ственной поверошrой схеме для средств
измерний силы, угверждепной прикtr}ом
Федерапьного :гентстм по техническому

регулирв:lнию и метрологии от 22 ок-
тября 2019 г. Ns 2498:

диЕillt{ометры с дйzшазоном измерений от
0,0025 до 1000 кн

п.. 10.1 Опрлеление
относительной по-
грепшости измерений
сиJIы

Рабочий эта.пон 2-го разряда по Госулар-
ственной поверочной схеме дJIя средств
измерний сиJIы, }твержденной приказом
Федерапьного iгентства по техЕическому

реryлировilнию и мецологии от 22 ок-
тября 2019 г. ]ф 2498:
- динilJ\rометры с ПГ +0,l2 7о с диапазо-
ном измернrп1 св. 1000 до 2000 кН

Система лазерн:Ur измери-
теJIьнiц XL-80 фегистрачи-
онньй номер 35362-13 в
ФиФ оЕи)

п. 10.2 Определепие
абсоrпотной и относи-
тельной погрешности
измерений перемеще-
нI{я поршня

Рабочие эталоны единицы дшяы 2 раз-
ряда в соответствии со стукI},рой локаль-
ной поверошrой схемы, приведенной в

Приложении А - измеритеrпr rшнейньп<

3

5 МЕТРОЛОГШIIЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ
При проведении поверки доJI]кны примеЕяться средства, соответствующие требованиям

.Щинамометры электонные
АLЩ{ фегистрационньй но-
мер б7638-17 в ФИФ ОЕИ)

,Щинамометры элекгронные
Дr-МГ4 (рег. Nч 49913-12);
Государственный эталон
ед{нrцы силы 2 разряда в
диtшазоне значений от 200
до 2000 кН
3.7,Азт.00l2.2025



перемещений лазерные: в диilпазоне от 0,5
до 5,0 мм включ. ПГ +0,015 мм;
-,щапазон измерений св. 5 мм до
нмбольшего предела измерений включ.,
Iг +0,3 %.

Прuмечанuе-Dопускаепсяuспользоваfпьпрuповеркеdру-zuеуmвержdённыеuапmе-
Сmованные эп(шоны еduнuц велuчuн, среdспва чзмеренu упверэrdённоzо muпа u поверенные,

уdовлецворяющuе меmролоzuческчм mребованuям, у(сЁ}анным в tпаблuце,
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б ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ
повЕрки

6.1 Все операчии поверки, предусмотреЕные настоящей методикой поверки, экологически
безопаспы. При их вьшолнеЕии проведение специальIlьD( защитньD( мероприятий по охране окру-
жающеЙ сре.Фr не требуется.

6.2 При проведении поверки соблюдать lребовalниJl безопасности, опредеJlяемые:
- прarвилal}lи безопасности туда и пожарноЙ безопасности, деЙствующими на месте прове-

дения поверки;
- прalвилal}rи безопасности при 9ксплуатации используемьD( средств поверки и поверяемого

датчикц приведенными в их эксплуатационной документации.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

7.1 При внешнем осмотре проверить:

- соответствие внешнего вида машиЕы описанию и изображению, приведенному в
описании типа;

- соответствие комплектности тебовalниям эксплуатационной документации и НТ.Щ;

- наличие заводской маркировки, отображающей информацию о производителе, мо-
дификации, серийном номере и годе производства;

- н4дписи и обозначения на м пине не повреждены и легко lштilются;

- соединительные разъёмы и кабели Ее имеют повреждений и искlDкений формы.
7.2 Результат поверки по данному пункту настоящей мЕтодиrcл поверки счгтiлют

положитеJIьным, если вьшоJIнены все устtlновленные требования. Если перечисленные требования
не вьшолняются, м:lшину признzлют непригодlой к применению и да;ьнейшие операции поверки не
производят.

4

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕШ.II7

Перл прведением поверки вьшолнить следlтощие подготовитеJьные работы:
8.1.1 Провести коrrтроль условий поверки, испоJIьзуя средства измерений,

удонIетворяющие требования\.{, щазанным в табл,rце 2.
8.2 Вьцержать м:шшну, этtlлоны и вспомогательное оборудовании не менее двух часов в

условиJIх окружающей ср,шI, согл:tсно п.3 насто_щего докулчrента.
8.3 Подготовить к работе мiлшину, этiллоны и вспомогатеJIьпое оборудование согласно rх

экспJryатационной док},Ir{ентации.
8.4 Проверить соб.rподение мероприятий по технике безопасЕости в соответствии с п, 6.
8.5 Проверить обеспечение режимов работы и отображения результатов измерний.
8.6 Проверить обеспечение равномерного (без рывков) приложения силы.
8.7 Проверить работоспособность кнопки :lварийного откJIючеЕи,I и автоматического вы-

кJIючатеJUI.
8.8 Результат поверки по ддrному гryr{кту настоящей методлки поверки с(мт!lют

полоIс{теJIьным, если выпоJшены все уст:lповлеЕпые тфомIrия. Есrrи перечисленные трбования
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не выполняются, м:лшиIrу признzлют непригод{ой к применеш.rю и дruьЕейшие операции поверки не
производят.

9 IIРОВЕРКА ПРОГРЛММНОГО ОБЕСIIЕIIЕНИЯ
9.1 Идентификация прогр:tммного обеспечении (лалее - ПО) выполняется в следующем по-

рядке:
- заIryстить ПО LAB7 или Testing Software;
- в верхнем пр:lвом углу осIlовного интерфейса ПО выбрать вьшадающее меню кПомоrцр>;
- выбрать раздел кО программе>.
9.2 Проверку программного обеспечения считать положительной, если поrryченные дalнные

соответств},ют, указ:lнным в Таблице 3.

Таблица 3- Иденти икационные данные

Если перечисленные требоваrrия не вьшолняются, мzлшину признzlют непригодной к
применению и да.пьнейшие операции поверки не производят.

10 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКID( ХАРАКТЕРИСТИК И ПОДТВЕРЖДЕНИЕ
соотвЕтствая срЕдствА измЕрЕния мЕтрологичЕским трЕБовАниям

10.1 Опрелеление относитеJIьной погрешности измерений сиJБI призводитъ в следующем
порядке:

- устalновить эт:lлонный динамомет в захватах поверяемой м пины согласно эксплуата-
ционной документации на дин:lIr{ометр;

- н:грузить предварительно этьтонньй дrнамометр три раза силой, равной меньшему из
значений: верхнему пределу измерений динarмометра или маIшны. При этом скорсть нагрул(ения
необходимо устtlнllвливать таким образом, .побы достижение требуемой наФузки осуществJIялось
за 40 - 60 секунд. При первом нагружепии выдержать динltмометр под Еагрузкой не менее 10 минуг
(да;lее разгрузить динalмометр); при втором и третьем нагружении - от l до 1,5 миrrуr;

- перерывы между нагружеЕшIми - от 3 до 3,5 минр;
- перед нaгружениями отсчетные устройства эталонного динalltlометра и испьrryемой ма-

шлпы обну.тlять;
- после выпоJшения предмрительньD( нагружепий машины произвести нагруженllя тоJIько

возрастzlющлlt{и нагрузкali{и в точка>( paBHbD( нижнему пределу измернпй силы и 10 7о; 20 Vо; З0 О/о;

40 %; 50 %;60 %;70 %; 80 Уо;90 Yо п 100 oZ от наибольшего предела измерений сипы;
- на каждой точке првести не менее трех измерений.
Прuмечанuе Еслu невозмоэrно проuзвесmu проверку по всем duапазонац uзмеренuй сuло-

uзмерumельноzо усmройсmво маuluны с uспоtьзованuем odHozo duнацомепра, пrо слеdуеm uсполь-
зоваmь dpyzue duHaMoMetпpbt. duапазон uzuеренuй коmорых обеспечum проверку по всем duапазоне
uзмере нuй с tuo uзмерumе льно?о усmройспва MauluH ы.

За рзультат измерний приЕять средпее арифметическое значение трех измерний.
Огяосительн}то погрешность измерний силы определить по формуле:

6, = Ц, 100%, (l)
'F,

где бi - отпоситеJIьнau погрешность измерний спrш в i-ой то,п<е, 7о;

Fi - значеЕие сЕлы по поверяемой машине в i-ой то.псе, кН;
F, - среднее арифметическое значепие сЕлы по эталонпому дпнаIt ометру в i-ой тоте,

кн.
По.тrrrенные значения относrтельной погршности измерений сппы не должны превышать

звачений, 1казанньп< в таблицах А,l -А.3 приложения А.

5

Идентификационные д:lнные (признаки) Значение
Идентификационное н:мменование ПО LAB7 Testing Software
Номер версии (идентификационньй номер ПО), не ниже 2.0 1.0
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l0.2 Опрелеление абсоrпотной и отяоситеlьной погршности измерний перемещениlI
поршня

.Щля измерений перемещения поршня необходимо освободить рабочее простраЕство от за-
хватов и нzвесного оборудования. Затем с помощью системы лазерпой измерительной (далее - си-
стема XL-80) провести измерения в следующем порядке:

- уст:lновить поворотное зеркало и ретррфлектор, входще в комплект системы XL-80,
с помощю мarгнитньD( опор на верхней плоскости основ{lния ст:lнины (столе) и тшерсе мaшIпны
соответственно (см. рисунок l);

- обнулить показaш{пя ца отсчетном устройстве машины и отсчетном устрйстве сцстемы
XL-80;

- задавiul необходимое значение перемещения подвижной траверсы, начать пер€мещать
1раверсу в направлении сжатиJI;

- в подд{апазопе от 0,5 до 5 мм вк.lпоч. провести отсчет по показalниям системы XL-80 при
достижеЕии тебуемого значениJI перемещеншI по показаниям поверяемой машины в точках 0,5; l;
2;3и5мм;

- в подд{Iш iоне св. 5 мм провести отсчет по показаниям системы XL-80 при достижении
требуемого зЕачения перемещения по покalз,шиям поверяемой машины в тоlкж 5 %)0 %, 50 %,
75Vо и |00 ОZ от наибольшего предела измерений перемещения поршIш;

- провести цикл измерений не менее 3х раз;
- за результат измерний принять среднее арифметическое значение измерний.

1 - поворотное зеркaшо;
2 - ретрорефлекrор;
3 - система XL-80

3

Рисlнок 1 - Схема установки поворотного зеркarла и рsтрорефлекгора

Рассщлтать абсоrпотную погрешность измерений перемещеЕЕя поршIrя в поддл:шазове от
0,5 до 5 мм вкJIюч. по формуле:

Дi= Ln - lэ ср , (2)

где А; - абсоrпотнм погрешность измеренпй перемещения поршня в i-ой точке, мм
Iu -значение пер€мещения поршIUl по показаниям м:trпины в i-ой точке, мм;
I,"o- сре,щее арифметическое значение перемещения по системе XL-80 в i-ой то.ке, мм.

Рассчитать относитеJIьЕую погрешность измерний пер€мещения поршЕя дIя поддrапа-
зона св. 5 мм до наибольшего предела измерений по формуле:

6



(3)

Поrrученные значения абсоrпоrной и относитеJьной погрешности измерепий перемещения
подвижноЙ траверсы не доJIжны превышать значениЙ, yKa:}auIHbD( в таблицах А.l-А.3 приложения
А.

11 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
11.1 Сведения о результатarх машин передаются в Федеральньй информационньпi фонд по

обеспечению единства измерений в соответствии с порядом создания и ведениJI Федерального ин-
формационного фонда по обеспечению единства измерений, передаwI сведений в него и внесения
изменений в данные сведениJ{, предостttвления содержаIщ.lхся в нем док}ментов и сведений, преду-
смотренЕым частью 3 статьи 20 Федерального закона J,.lb 102-ФЗ.

1 1 .1 .1 При положительньгх результатах поверки по з,швлению владельца средства измерений
или JIица, представившего его на поверку, вьцается свидетеJIьство о поверке средства измерений,
оформленное в соответствии с действующими нормативно-прalвовыми док}ментаrrли в области обес-
печения единства измерений. Нанесение знака поверки на средство измерений Ее предусмоцено.
ffпомбировавие дат.Iика не производ{тся

11.1.2 При отрицатеJIьIIых результатarх поверки по заlIвпеЕию в-lадеJIьца средства измерений
или лица, предстalвившего его на поверку, вьцается извещение о непригодности к применению
средства измерений, оформленное в соответствии с действ}тощlд,Iи Еормативно-правовыми доку-
ментil}.lи в области обеспечения единства измерений.

бi = Тщ, 100 %,
Lз ср

мп-971-2025

Е.В. Исаев

П. А. Беляева

Велуrпий инжеЕер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метроломя>

Велущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

t
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ПромМашТесf

Таблица Al- М огические ха ис,t,ики ()ваtlия

Значение для модификацийНаименование характеристики

мгс-30,
мгс_в_30,
мгс-у-з0

мгс-40,
мгс-в-40,
мгс-у-40

мгс-10,
мгс-в-10

мгс-l5,
мгс_в_l5

мгс-20,
мгс_в-20,
мгс-у-20

мгс-25,
мгс-в-25

мгс_5,
мгс-в_5

от 3,0
до 300

от 4,0 до 400от 1,5

до l50
от 2,0
до 200

от 2,5
до 250от 0,50 до 50

от 1,0
до 100

наибольший
силы*, кН

+l

+0,5

+l

+0,5

*l

+0 5

+l

+0,5

+l

+0,5

+1

+0,5

+l

+0,5

Пределы допускаемой относительной
погрешности измерений силы:

- в диапазоне от 0,5 до l О/о включ. от
наибольшего предела измерений дат-
чика силы, О%

- в диапазоне св. 1 до 100 % от
наибольшего предела измерений дат-
чика силы, %о

700 700 700 700700 700 700Нмбольший предел измерений пере-
мещения поршня, мм*

+0,05 +0,05 +0,05 +0,05+0,05 +0,05 +0 05

Пределы допускаемой абсолютной
пофешности измерений перемеще-
Еия поршня в диапазоне от 0,5 до 5,0
мм включ., мм

+ 1 0 + l 0+1,0 +1,0+l,0 +l,0

Пределы допускаемой относительной
погрешности измерений перемеще-
ния поршня в диапазоне св. 5 мм до
нмбольшего предела измерений, %о

Приложение А
(обязательное)

м ЕтрOлOгия

предел измерений

+l,0

* - фактические значения указывalются в индивидуальных паспортrrх на машины
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Продолжение
приложения А

Таблица А2 - Метрологические истики бования)
Наименование характеристики Значение для модификаций

мгс-50,
мгс-в-50

мгс-б0,
мгс_в-60,
мгс-у_60

мгс-100,
мгс_в-l00,
мгс-у_l00

мгс-120,
мгс-у-120

мгс-l50,
мгс-у_l50

мгс-200,
мгс-у-200

наибольший
силы*, кН

предел измерений от 5,0
до 500

от 6,0
до 600

от 10,0 до 1000 от l5,0 до 1500 от 20,0 до 2000

Пределы допускаемой относитель-
ной погрешности измерений силы:
- в ди:лпазоне от 0,5 до 1 О% включ.
от наибольшего предела измере-
пий датчика силы, О%

- в диапазопе св. l до l00 % от
нмбольшего предела измерений
ДаТЧИКа СИЛЫ, 9/о

+l

+0,5

+l

+0,5

+l

+0,5

+l

+0,5

+l

+0,5

+1

+0,5

Наибольший предел измерпий пе-
ремещения поршня, мм*

700 700 700 700 700 700

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений переме-
щения поршня в диапазоне от 0,5

до 5,0 мм включ., мм

+0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05

Пределы допускаемой относитель-
ноЙ пофешности измерепиЙ пере-
мещения поршня в диапазоне св. 5
мм до наибольшего предела изме-
РеНПй, О/о

+1,0 +1,0 +l,0 +1,0 +1,0 * l 0

* - фактические значения указываются в индивидуalльных паспортzlх на машины

9

от 12,0 до 1200



Продолжение
прпложения А

мп-97l -2025

Таблица А.3 - Метрологические характеристики (требования)

Наименование характеристики Значение для модификаций

мгс-т_
l0

мгс-т_
15

мгс-
т-25

мгс_
т-з0

мгс-
т_40

мгс-
т_50

мгс_
т_б0

мгс-т-
l00

мгс-т-
120

мгс-т-
150

мгс-т-
200

наибольший
силы*, кН

предел измерений от 1,0
до 100

от 1,5

до l50
от 2,0
до 200

от 2,5
до 250

от 3,0
до 300

от 4,0
до 400

от 5,0
до 500

от 6,0
до б00

от l0,0 до
l000

от 12,0 до
l200

от l5,0 до
l500

от 20,0 до
2000

Пределы допускаемой относи-
тельной погрешности измерений
силы:
- в диапa!зоне от 0,5 до 1 Ой включ.
от нмбольшего предела измере-
ний датчика силы, %о

- в диапазоне св, l до l00 %о от
нмбольшего предела измерений
датчика силы, О/о

+1 +l

+0,5

+l

+0,5

+,l

+0 5

+1

+0,5

+1

+0 5

+l

+0,5

+l

+0,5

+1

+0,5

+l

+0,5 +0,5

+1

+0,5

Наибольший предел измереЕий
перемещения поршня, мм*

l200 l200 l200 l200 1200 l200 l200 l200 l200 l200 l200

Пределы допускаемой абсолют-
ной погрешности измерений пе-

ремещения поршЕя в диапа:lоне
от 0,5 до 5,0 мм включ., мм

+0,05 +0 05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05 +0,05

Пределы допускаемой относи-
тельной погрешности измерений
перемещения поршня в диапа_
зоне св. 5 мм до наибольшего пре-
дела измерений, %о

+1,0 +1,0 +1,0 +1,0 +1,0 +1,0 +l,0 +1,0 + 1,0 +1,0 +l 0

* - фактические значения указываются в индивидуilльных паспортzж на машины

l0

мгс-
т-20

+0,5

+1

l200

+1,0



ПромМашТесY

Струкгура локальной поверочной схемы
для канала перемещения поршня

мЕтрOлOгия

л

q)

Государственньпi перви.rпьй этчlлон единицы лтпrны - метра

Прв.rые измерения
Б : 0,0l мкм

Рабочий уга.lIон 2-го разряда в соотвgгствии с ГПС для средств измерний
длины в диапазоне от 1.10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, у"гверяtдённой приказом Росстандарга от 29.12.2018 г.
Nо 2Е40 - Измерrпели линейlrых перемещений лазерные m 0 до 80000 мм

6 : (0,02 + 0,5 , L) мкм

Прямые измерения
6 = 0.02 мкм

Маш,rны испьrгательные по Krrнtuly перемещеншI порпня
в д{апазоне значений от 0 до 1200 мм

/ : +0,05 мм в поддлапазоне от 0 до 0,5 мм вк.тпоч
6= +l % в подщлiшазоЕе св. 0,5 до 1200 шu

л

q
F
q)

\о

q)

Ф

ý,
д

Q

Приложение Б
(рекомепщrемое)


