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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распрострlшяется на машины испытательные уяиверсальные

электромеханические ЭВО-М (дшrее - машины), предЕазначенные дur измерений значений силы
(нагрузки) и перемещения подвиясrой траверы при проведении мех:tнических испьrганий образцов
и изделий на растяжение, сжатие и изгиб в режиме статического нtгружения, и уст:lнllвливает
методы и средства первичпой и периодической поверок.

1.2 При определении метрологических характеристик машин в pa},rкax проводимой поверки
обеспечивается прослеживаемость к государствеЕному первичному эталоЕу ГЭТЗ2-2011 - ГПЭ
единицы силы согласно Государственной поверочной схемы дIя средств измерений силы,

утвержденной приказом Федера:rьного !гентства по техническому реryлированию и метролоIии
Ns 2498 от 22 октября 20l9 г.

1.3 МЕтодика поверки реаJIизуется методом прямьrх измерений.
1.4В результате поверки должны бьпь подтверждены следующие метролоIические

требования, приведенные в таблицах l -2.

Таблица 1 - М гические ха стики

Модель

,Щиапазон
измерений силы

(нагрузки)
ОСНОВЕОГО

датчика. кН

Верхний предел
диапазона измерений

силы (нагрузки)
дополнительньIх

датчиков, кН

.Щиапазон
измерений

перемещен}iя
подвижной

трilверсы, мм,
не менее

,Щиапазон
скорости

перемещения
подвижной
таверсы,
мймин

1 з 4 5

эво-м01-1 от 0,0004 до 0,1 от 0 до 700 от 0,005 до 500

эво-м01-1в от 0,0004 до 0,1 от 0 до 1500 от 0.005 до 500

от 0,0008 до 0,2
0 1

от 0 до 700

эво_м02-1в от 0,0008 до 0,2 от 0 до 1500 от 0,005 до 500

эво-м05_1 от 0,002 до 0,5
0,1;0,2

от 0 до 700

эво_м05-1в от 0,002 до 0,5 от 0 до 1500 от 0,005 до 500

эво_м1-1 от 0,004 до 1 от 0 до 700 от 0,005 до 500

эво-м1-1в от 0,004 до 1 от 0 до 1500 от 0,005 до 500

эво-м2-1 от 0,008 до 2 от 0 до 700 от 0,005 до 500

от 0,008 до 2 от 0 до 1500

от 0,02 до 5 0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0 от 0 до 700

эво_м5-1в от 0,02 до 5 от 0 до 1500 от 0,005 до 500

эво-м5 от 0,02 до 5 0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0 от 0 до 700 от 0,005 до 500

эво_м5_в от 0,02 до 5 от 0 до 1200 от 0,005 до 500

эво-м10 от 0,04 до 10 0,1;0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0 от 0 до 700 от 0,005 до 500

эво-м1O-в от 0,04 до 10 от 0 до 1200 от 0,005 до 500

от 0,08 до 20 0,1; 0,2;0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
l0,0

от 0 до б10 от 0,005 до 500

эво_м2O-в от 0,08 до 20 отOдо 1110

эво-мз0 от 0,12 до 30 0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;

10,0;20,0
от 0 до б10 от 0,005 до 500

эво-мзO-в от 0,12 до 30 отOдо 11l0 от 0,005 до 500

эво-м50 от 0,1 до 50 0,1;0,2; 0,5; 1,0;2,0; 5,0;

10,0; 20,0; 30,0
от 0 до 610 от 0,005 до 500

эво-м5O_в от 0,1 до 50

эво-м30 от 0,12 до 30 0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0;20,0

от 0 до 610 от 0,005 до 500

эво-м3O-в от 0,12 до 30 отOдо 1110 от 0,005 до 500

11

2

от 0,005 до 500эво-м02-1

от 0,005 до 500

0,1; 0,2; 0,5

от 0,005 до 5000,1;0,2; 0,5; 1,0
эво-м2-1в

от 0,005 до 500эво-м5-1

эво_м20
от 0,005 до 500

от 0,005 до 500отOдо l110
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п одолжение таблицы 1

1 2 J 4 5

эво-м50 от 0,1 до 50 от 0 до б10 от 0,005 до 500
эво_м5O-в от 0,1 до 50

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0; 20,0; 30,0 отOдо 1110 от 0,005 до 500

эво-м100 от 0,4 до l00 от 0 до 690 от 0,005 до 500
эво-мl00_в от 0,4 до 100 от 0 до 1190 от 0,005 до 500
эво_м200 от 0,8 до 200 от 0 до 420 от 0,005 до 500

эво_м200-в от 0,8 до 200

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0; 20,0; 30,0; 50,0;

100,0 от 0 до 920 от 0,005 до 500

эво-м300 от 1,2 до 300 от 0 до 420 от 0,005 до 500

эво-м300_в от 1,2 до 300

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
l0,0; 20,0; 30,0; 50,0;

l00,0;200,0 от 0 до 920 от 0,005 до 500

эво_м400 от 1,6 до 400 от 0 до 650 от 0,005 до 250

эво-м400-в
от l,6 до 400

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0: 5,0:
10,0; 20,0; 30,0; 50,0;
l00,0;200,0; 300,0 отOдо 1150

от 0.005 до 250

от 2,4 до 600 от 0 до 850 от 0,005 до 250

эво-м600-в от 2,4 до 600

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0; 20,0; 30,0; 50,0;

100,0; 200,0; З00,0; 400,0 от 0,005 до 250

эво_м5_ш от 0,02 до 5 0,1;0,2;0,5; 1,0;2,0 от 0,005 до 500

эво-м1O_ш от 0,04 до 10 0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0 от 0,005 до 500

эво-м2O-ш от 0,005 до 500от 0,08 до 20
0,1;0,2; 0,5; 1,0;2,0; 5,0;

10,0
от 0 до б10

от 0,12 до 30 от 0 до 610 от 0,005 до 500
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;

10,0;20,0

эво_м5O-ш от 0,2 до 50
0,1;0,2; 0,5; 1,0;2,0; 5,0;

10,0; 20,0; З0,0
от 0 до бl0

эво_м100-III от 0,005 до 500от 0,4 до 100
0,1;0,2; 0,5; 1,0;2,0; 5,0;

l0,0;20,0; 30,0; 50,0
от 0 до 690

эво-м200_ш от 0,8 до 200
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0:5,0;

10,0; 20,0; 30,0; 50,0;
100,0

от 0 до 420 от 0,005 до 500

от 0 до 420эво-м300-ш
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;

10,0; 20,0; 30,0; 50,0;
100,0;200,0

эво-м400_ш от 1,6 до 400
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;

10,0; 20,0; 30,0; 50,0;
100,0; 200,0; 300,0

от 0 до 650 от 0.005 до 250

от 0 до 850 от 0,005 до 250эво_м600-ш
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;

l0,0; 20,0; 30,0; 50,0;
100,0; 200,0; 300,0; 400,0

от 0 до 1200 от 0,005 до 500эво-м5-вш от 0,02 до 5 1 2 0 5 1 0 2 00 0

от 0,005 до 5000,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0 от 0 до 1200эво-м1O-вш от 0,04 до 10

отOдо 1110 от 0,005 до 500от 0,08 до 20
0,1;0,2;0,5;

l0
1,0; 2,0; 5,0;

,0

от 0,005 до 5000,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
l0,0;20,0эво-мзO-вш от 0,12 до 30

от 0,2 до 50
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;

10,0; 20,0; 30,0
отOдо 1110эво-м5O-вш

отOдо 1190 от 0.005 до 500эво-мl00-
вш от 0,4 до l00 0,1;0,2; 0,5; 1,0;2,0; 5,0;

10,0;20,0; 30,0; 50,0

|2

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0; 20,0; 30,0; 50,0

эво-м600

от 0 до l350

от 0 до 700
от 0 до 700

эво_м3O-ш

от 0,005 до 500

от 0,005 до 500от 1,2 до 300

от 2,4 до 600

эво-м2O-вш

отOдо 11l0

от 0,005 до 500



олжение таблицы 1

Таблица 2 - общие огические истики

1 2 з 4 5

от 0.005 до 500
эво_м200-

вш от 0,8 до 200
0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0;5,0;

10,0; 20,0; 30,0; 50,0;
100,0

от 0 до 920

эво-м300-
вш от 1,2 до 300

0,1; 0,2: 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0; 20,0; 30,0; 50,0;

100,0;200,0
от 0 до 920 от 0,005 до 500

эво-м400-
вш от 1,6 до 400

0,|; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0: 5,0;
10,0; 20,0; 30,0; 50,0;

100,0; 200,0; 300,0
отOдо 1l50 от 0,005 до 250

от 0,005 до 250эво-мб00-
вш

0,1; 0,2; 0,5; 1,0; 2,0; 5,0;
10,0; 20,0; 30,0; 50,0;

100,0; 200,0; 300,0; 400,0
от 0 до 1350

Наименование характеристики Значение
Пределы допускаемой относительной погрешности измерений силы
(нагрузки), % +0,5

Нижний предел диапазона измерений силы (нагрузки), О% от верхнего предела
допоJIнительньrх датчиков 0,4

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений перемещения
подвижной траверсы без нагрузки в поддиапазоне от 0 до 1 мм вIс]юч., мм +0,010

Преде;rы допускаемой абсолютной погрешности измерений перемещения
подвижной траверсы без нагруз ки в поддиапазоне св. 1 до 5 мм включ., мм +0,025

Пределы допускаемой абсо.lпотной погреrrшости измерений перемещения
подвижной траверсы без нагрузки в поддиапазоне св. 5 до 10 мм вкJIюч., мм +0,050

Пределы допускаемой относительной погрешности измерений перемещения
подвижной траверсы без ншрузки в поддиапазоне св. l0 мм до верхнего
предела перемещения. О% +0 5

.Щиапазон измерений дтины в режиме растяжения, мм
- дJur экстензометра YYU-10/50
- для экстензометра DYU-800

от 0,1 до 10

от 10 до 810

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений длины дlя
экстензометра YYU-10/50 в диапазоне от 0,1 до 1 мм вrcшоч., мм +0,005

Пределы допускаемой относительной погрешности измерений длины, 0/о:

- для экстензометра YYU- 1 0/50 в диzшазоне св. 1 мм
- длJI экстензометра DYU-800

+0,5
+1,0

Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности скорости перемещения
подвижной траверсы в диaшазоне скорости перемещеЕия от 0,005 до
0,5 ммWин вк-lпоч., мймин +0,005

Прделы допускаемой относительной погрешности скорости перемещеЕия
подвижной траверсы в диапазопе скорости перемещения св, 0,5 до
500 ммЬ.rин вкцюч % +0,2

13

от 2,4 до б00
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2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной (в том числе после ремонта) и периодической поверок

долIсlы выполЕяться операции, указанные в таблице 3.

Таблица 3 - оп иип кой по

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки должны собrподаться следующие условllя:
температ}?а окружающей среды, ОС (20 t 5);

относительнrц влФкность возд}ха, О%, не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускatются лица, изучившие настояIIryто методику поверки,

эксплуатационнуо док}тйентацию на поверяемые мzlшины и средства поверки и прошедшие
обуrение на право проведениJr поверки по требуемому вилу измерений.

4.2 !,rя проведения поверки достаточно одного поверителя.

обязательность
вьшоJIнения операчий

поверки приНаименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым вьшолЕяется
операцItя поверки

Внешний осмоц средства измерений да да
,7

Подготовка к поверке и опробовшrие средства
измереций да да 8

Проверка програNrмного обеспечения
средства измерений да да 9

Определение метрологических хараюеристик
и подтверждение соответствия средства
измерений метоломческим требованиям

10

Определение диапазона и относrттеrьной
погрешности измерений силы (нагрузки) да да 1 0 l

Определение диапазона и абсоrпотной
(относительной ) погреш ности измерений
перемещения подвижной трirверсы

да да l0.2

Определение ди:шaвона и абсошотной
(относительной) погрешпости измерений
длины в режиме растяжения*

да да

Определение ди:шазона и абсоrпотной
(относительной) погрешности скорости
перемещения подвижной траверсы

да нет 10.4

Подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требовalниям

да да 10.5

* Выполrrяется при наJIичии экстензометра в сост{ве машины.

14

2.2,Щопускается проведение периодической поверки на меньшем Iшсле поддиaшазонов
измерений перемещений трzлверсы и (или) измерений силы тоJIько при растяжении иJIи сжатии и
(или) для меньшего числа измеряемьD( величиIt. При этом поверке по,щергаются те поддиапaзоны
измерений перемещений траверсы и реrс,lмы растяжения/сжатия, которые пре,щIолагается
испоJIьзовать в процессе экспJryатации мalшивы в течение последующего интеркrла между
поверкaI ,1и.

10.3
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5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5. 1 При проведении поверки применяются средства поверки, указанные в таблице 4.

Таблица 4 - огические и технические кс по
Операчии поверки,

требующие применение
средств поверки

Метрологические и технические
требов:lния к средстваJ\.r поверки,

необходлмые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

1

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

Средства измерений темпераryры
окружающей среды в диапазоне измерений

от 15 ОС до 25 ОС с абсоrпотной
погрешностью не более 1 ОС;

Средства измерений относительной
влlr)Iоlости возд}ха в диlшазоне

от 20 % до 80 7о с погрешностью
не более 3 о/o

,Щинамоме,тры
электрнные
переноспые,ЩЭП,

рег. Nч 66698-17

Гири к,rассов точности
Е2, F|, F2, м1, м1_2,
\П, М2-З, М3, рег. Nэ
58020_14
Гири ГО-П кJIассов
тоIшости Е2, F|, F2,
Ml, Го-ПН-l мг - 500
г кJIасса точносlи F 1,

рег. JФ 68887-17

п. 10.1 Определение
диaшазона и
относительной
погрешности измерений
силы (нагрузки)

Эта;rоны единицы силы, соответствующие
требоваrrи-шr.r к этtlлонам не ниже 2 разряда'

по государственной поверочной схеме,

}"тверж,денной приказом Федерального
агентства по техническому регулировalпию

и метрологии Nэ 2498 от 22.10.2019 ь
диiшalзоне измерений силы

от 30 Н до 600 кН

Эталоны единицы массы,
соответствующие требовilпиrlм к этllлонам

не ниже 4 разряла, по юсударственЕой
поверотшой схеме, утвержденной

приказом Федераьпого aгентства по
техяическому регулировalнию и

метрологии Jф 1622 от 04.0'l .2022 в

ди:шазоIlе измерений массы
от 10 до 2000 г

Индикаторы
многооборотные с
ценой деления 0,001 и
0,002 мм 1МИГ,
2МИГ, модификация
1МИГ (далее

индикатор 1МИГ),
рег. Nо 1220-91

Головки
измерительные
цифровые МаrСаtоr
1081, рег. J\b 39791-08.

Средства измерений длины в диапzlзоне от
0 до 1 мм с погрешностью *2 мкм

Средства измерений длипы в диalпазоне
от 0 до 12,5 мм с погрешностью *5 мкм

п. l0.2 Определение
диЕlпaвона и абсолютпой
(относительной)
погрешности измерений
перемещения подвижной
т.rверсы

15

2 _,

Приборы
комбинировшrные
Testo б08-Н1, Testo
608-н2, Testo б10,
Testo 622, Testo б23,
модификация Testo
622,рег. Ns 53505-13.
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должение таблицы 4

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и проведении поверки должно быть обеспечено соб:пОдеНИе ТРебОВаНИЙ

безопасности работы и эксплуатации дrя оборулования и персонzrла проводящего поверку, в

соответствии с приведенными требованиями безопасности в нормативно-технической и
эксплуатационной докlментации на поверяем},ю машину и используемые средства поверки.

J1 2

Штшrгенрейсмас
нониусньй Мiсrоп,
рег. Л! 43889-10.

Рулетки
измерительные
мета.Jшические UМЗМ,
UM5M, TL5M, вт8м,
Ех10/5, вю0l5,
TS20/2, TS30/2, TS50/2,
тю0/5, TR30/5,
TR50/5, тсз0/5,
YC50/5, YRз0/5,
YR50/5, PRl00/5,
модель ЕХ10/5, рег. N9

2200з-0,7

Система лазернм
измерительная xL-80,
рег. }Ф 35362-13.

Средства измерений дrшны в диапазоне
от 0 до 300 мм с погрешностью +0,05 мм

Средства измерений длины в ди.tпzлзоне
от 0 до 1500 мм с погрешностью
+0,3 мм от 0 до 1000 мм вкJIюч. и

+0,45 мм св. 1000 до 1500 мм вкrпоч.

Эта,rоны единицы дIины,
соответствующие требованиям к эталонtlм

не ниже 2 разряла по ГПС ]ф 2840 в

диzшазоне измерений дIины
от 0 до 1500 мм

или

Система лазерная
измерительнаJr xL-80,
рег. JФ 35362-13.

Эталоны единицы длины,
соответствующие требовalниям к этilлонам

не ниже 2 разряда по ГПС Jф 2840 в

диtlпазоЕе измерений дlины
от 0 до 1500 мм

п. 10.3 Определение
диапазона и абсолютной
(относительной)
погрешности измерений
длиЕы в режиме
растяжеЕия

Секундомеры
двухстрелочные
механические 5lСД,
С.ЩСпр-1-2-000,
модель 51СД,
рег. Nч l 125-57.

п. 10.4 Определение
диaшазоЕа и абсо,:тотной
(относитеrьной)
погрешности скорости
перемещения по,щижной
траверсы

Средства измерений дlштельЕости
интервмов времени в диllпазоне

измерений от 0 до 30 мин с погрешностью
не более 0,2 с

Вспомогательное оборудование - Штатив с мaгнитным основанием для измерительIlых
головок шМ-IIН по ГоСТ 10197-70.
Штатив дrя крепления JIarзерцого блока системы.
Разрезанньй испыryемый образец.
Крюк для подвеса гири.
Примечание -,Щопускается использовать при поверке другие угвержденЕые и аттестовzlнные
этмоны единиц величин, средства измерений уIвержденного типа и повереЕные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, в таблице.
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7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При проведении внешнего осмотра должно бьrгь устшrовлено соответствие машины

следующим требованияu :

- внешний вид машины должен соответствовать описilнию и изобрiDкению, приведенному в
описмии типа;

- комплектность м!цrrины должна соответствовать ее РЭ;
- нllличие маркировки на мапине в соответствии с ее РЭ;

- отсутствие явных механических поврел<дений и загрязнений, вJIияющих на

работоспособпость машины.
7 .2 Маlпияа считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если

она соответствует требовalниям, приведенным в п. 7,1.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если MzuImHa и средства поверки до начала измерений наход,Iлись в кJIиматических

условия)(, отJIичaIюпIID(ся от }каз:rнньD( в п.3.1, то пх вьцерживают при этих условиях не меЕее
часц иJIи времеЕи, уке}firЕого в эксплуатшIионной докрлентации.

8.2 Подготовить M IrиHy и средства поверки к работе в соответствии с их док),N{ентzlь{и по
эксплуатации.

8.3 Провести коптроль условий поверки, испоJIьзуя средства измерний, удовлетворяющие
требовыrи-шr.r, 1кzлз:lнньп\,r в табJпrце 4.

8.4 Включить машину согласно РЭ. Запустить программIrое обеспечение (далее - ПО).
8,5 При опробов:lнии долlIсIо быть установлено соответствие следующим тебования{:

- проверить работоспособЕость вводного выключатеJIя, кнопок IrycKa и аварийного
выкJIючения;

- проверитъ перемещение подвижной ц:версы машины в задчlнЕом нlшравJIении при
отсутствии объекта прилохения нагрузки (без образца ишл .шrнамометра), таверса должна
перемещаться без заеданий и рывков, адекватно комalндаIrl с пульта управления;

- проверить по динаN.rометру обеспечепие нагрркalющим устройством рIrвяомерного, без

рьвков, приложения силы;

- проверить обеспечение режимов работы и отображения резуJIьтатов измерений машИНЫ.

8.б Машина сIштается прошедпей операцию поверки с положительным результатом, если
подтверждаются требовшrия, установленные п. 8.5.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИИ
9.1 Вк;почить машину. Запустить ПО.
9.2 Прочитать в заголовке главного окна идентификационное наименование ПО. ПРОЧИТаТЬ

в правом нижнем углу главного окна Еомер версии ПО.
9.3 Мапlина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом, если

идентификационные данные ПО машины соответств},ют значениJIм, приведенным в таблице 5.

Таблица 5 - Иденти икационные данЕые По
ЗначениеИденти акиикационные дЕtнные п
Эво-Тестонное нrмменование ПоИденти

1.2.4иденти онныиНом по не ниже
I_|ифровой идентификатор ПО

l7
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10 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГШIЕСКИХ ХАРЖТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Опредоrение диапдrоЕа п отпосrrгельпой погрешпостп пзмереппй сrrлы (пагрузкп)
10.1.1 Установить эта,rонньй динzlмометр в рабочее простр:lнство машины соглt!сно

руководству по эксплуатации на динамометр.
10.1.2 Вьшолнить подготовку мzlшины к проведению измерений: нагрузить динutмометр три

раза в выбранном нarправлении фастяжение и:п,t сжатие) силой, равной значению веРхНеГО ПРеДеЛа

измерений динalJt{ометра или наибо;ьшей предельной Еагрузке, создаваемой машинОЙ, еСЛИ

последЕяя меньше верхнего предела измерений диЕаL{ометра- После разгрузки отсчетные

устройства динalмометра и машины обнулить.
10.1.3 Провести ряд нагружений в выбранном н:шрllвлении, начинiц с нмменьшего

значения и заканчивiц наибольшим значением, }казанными в эксплуатационной докlrиентаЦИИ,
содержаIций не менее пяти ступеней, равномерно распределенньrх в д,tапазоЕе измерениЙ датчиКа
силы. После первого и второго рядов нагружения показtшия этаJIонного динамоме1ра и
силоизмерительного устройства мalшины необходимо обну,тять.

10.1.4 После нагружения третьим рядом, провести ряд разгружений по тем же значениям

ступеней силы, что и ряды нагружений.
10.1.5 На каждой ступени произвести отсчёт по показаниям эталоЕIlого динaш{ометРа

( d ) при достижении требуемой силы по показаниям силоизмеритеJъного ус'гройства машины

(4).
10.1.6 При невозможности произвести поверку по всем диапaвонalм измерений

силоизмерительного устройства машины с помопъю одного этмонного дина},lометра, следует

использоватЬ Другие эталонные динамомеIры, диапазон измерений силы которьIх обеспечит
поверкУ машины по всем диaшaвонам измерений силоизмерl,r.гельного устройства мzlшины иJlи

гири, масса которьrх соответствует необходимым ступеням нагружений.

примечание - В слуrае, если наименьший предел измерений машины меньше диапазона
измерений силы динамометр4 для измерений силы необходимо применять гири класса точности

не ниже М1. При измереЕии в напр:lвлеЕии растяжения вместо захвата следует устalновить крюк и

подвесить на него гири, предварительно обнулив показания мitшины. При измерении в

напр{lвлеяии сжатия следует демонтировать датчик силы, уст!lновить его на верхнюю поверхность

траверсы и установить гири в цент верхней поверхности датчика. ,щействительное значение силы,

воспроизводимой массой гирь { , Н, рассчитать по формуле:
Fа--п.g, (1)

где и - значение условной массы гирь, кг;

8 - ускорение свободного падения, л,t/с2.

расчёт силы должен производится с точностью не менее дв}х десятичньrх разрядов,

10.1.7 Есlпл машина используется в обоих направлениях фастяжение и сжатие), следует

провести операции по п.п. 10.1.1 10.1.6 в обоих яаправлениях.
10.1.8 Рассчитать относительн),.ю погрешность измерений силы (нагрузки) на i-ой ст}пени

при_7-ом ряле нагружения 6.., О/о, по формуле
г _г

=', 'd.l00ЕF
Fо,
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где Л, - значение измерений силы по силоизмерительному устройству машины на i-ой"ц
ступени при7-ом ряле нагружения, кН;

{, - действительное значеЕие силы (показания эталонного данамометра) на i-ой стдени,
кн.

10.1.9 Вьшолнить п.п. 10.1.1 - 10.1.8 дIя всех датчиков, входящих в состав мalшины.
10,1,10 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,

есJIи измеренные значения соответств},ют значеЕиям, приведенньп.r в таблицах 1 - 2 (в зависимости
от модеrпr машины).

10.2 Опреде.пенпе дпапдrопа п абсолютной (относптсrьной) погрешпости пзмерениЙ
перемещеппя подвпrrспой траверсы

10.2.1 Для определеяия диапirзона и абсолютной (относительной) погрешности измерениЙ
перемещения подвижной траверсы использовать индикатор 1МИГ, головку измерительную
цифровуо МаrСаtоr 1081 (да.rее - головка MarCator), штангенрейсмас, рулетку или лазерную
систему.

10.2.2 Поверка с использованием индикатора 1МИГ, головки Ма€аtоr, штаrгенрейсмаса и

рулетки
10.2.2.1 Скоррктировать положеЕие подвижной трalверсы и устalновить штатив с

индикатором 1МИГ на поверхность неподвижяого стола сжатия или основания машины) привеДЯ

измерительньй наконечник в контакт с подвижной траверсой или подвижным СтОЛОМ СЖаТИЯ.

Направление измерительного стержня индикатора 1МИГ установить т:жим обраЗОм, ЧТОбЫ ОНО

было пара.rлельно перемещению подвижной траверсы.
10.2.2.2 Установить подвижную траверсу в положение, при котором стрелка индикатора

1МИГ булет показывать не менее 30 делений по шкале. Установить в нулевое положение стрелкУ
индикатора и обнулить показ{lния перемещения на машине.

10.2.2.3 Задать скорость перемещения траверсы 0,5 мм/мин через программное обеспечение
машины или с пульта упрilвления мalшиной согласно РЭ.

10.2.2.4 Првести ряд измерений в направлении сжатия не менее, чем в трех точках,

равномерно распределенIrьD( по диапirзоIrу от 0 до 1 мм, поочередно задаваrя чеРеЗ ПРОГРаММНОе

обеспечение машины или с пульта управления машиной соответствуюцие перемещения.
10.2.2.5 Установить в нулевое положение сIрелку шrдикаторц обнулить показания

перемещения на м{rшине и выполнить п. 10.2.2-4 в направлении растяя(ения.
10.2.2.6 Установить штатив с головкой MarCator на поверхность стола сжатия или основ€шия

машины, приведя измерительный наконечник в контакт с подвижной траверсой или подвижным
столом сжатия. Направление измерительного стержЕя головки МаrСаtоr установить таким ОбРаЗОМ,
.rгобы оно было пара,,rлельно перемещению подвижной таверсы. Обнулить покalзilния головки
MarCator.

10.2.2.7 Установить подвижн}то траверсу в положение, при котором головка MarCator булет

показывать не Менее 1 мм. Обнулить показания головки Маrсаtот и перемещенtlя на машине.

10.2.2.8 Задать скорость перемещения траверсы 2 мм/мин через программное обеспечение

мalшины или с пульта упрirвления машиной согласно РЭ.
10.2.2.9 Провести ряд измерений в направлении сжатиrI не менее, чем в трех точкalх,

palBцoцepцo распределенньIх по диапазону св. 1 до 5 мм, а также не менее, чем в трех точках,

равномерно распределенньD( по диапазону св. 5 до 10 мм, поочередно задавirя через програN,rмное

обеспечение машины или с пульта упрzlв,'1ения машиной соответствующие перемещенr4я.

10,2-2-10 Обпушлть показания головки Marсator и перемещения на машине и вьшолнитЪ

п. i0.2.2.9 в направлении растяжения.
1о.2-2.11Установить штшrгенрейсмас на поверхность основания мапIиЕы. Переместить

подвижную TarBepcy положение, чIобы отсчетнм призма шт:tнгенрейсмаса находйлась в koнTlllстe

с подвижпой траверсой иJш подвижЕым столом сжатия. Устшrовить подвижную таверсу в
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положение, при котором штангенрейсмас будет показывать не менее 295 мм. Зафиксирвать
показаЕия штангенрейсмаса.

10.2.2.12 Обнулить покalзalния перемещения на машине. Задать максимiL,Iьную скорость
перемещения траверсы через программное обеспечение машины Llи с пульта управ.,Iения машиной
согласно Рэ.

10.2.2.1З Провести ряд измерений в направлении растяжения не менее, чем в двух точках,

равномерно распределенньIх по диaшазону св. l0 до 300 мм, поочередно задав:uI через прогр:lммное
обеспечение машины или с пульта упраыIеЕия машиной соответствующие перемещения. За
измеренное значение принять абсолютное значение рrвности показаний штангенрейсмаса в
выбранной точке и пока}tlний в п. 10.2.2.1 1.

10.2.2,14 Зафиксировать покilзмия штмгенрейсмасц обнулить показания мzlшины и
выполнить п. l0.2.2.13 в направлении сжатия.

|0.2.2.15 Установить подвижную траверсу в положение, мtlксимatльно близкое к основанию
машины. Измерить рулеткой расстояние от поверхности основllния машины до нижней
поверхности подвиllсrой таверсы. Обнулить показания перемещения подвижlой тzверсы на

машине.
10.2.2.16 Провести ряд измерений в направлении растяжения не менее чем в двух точкilх,

равномерно распределенньrх от 300 мм до верхнего предела перемещения подвижной таверсы,
поочередно перемещая подвижную траверсу в выбранные точки диапазона. За измеренное
значение принять абсолютное значение разности показмий рулетки (расстояние от поверхности
основания машины до нижней поверхности подвижной траверсы) в выбранной точке и в п.

10.2.2.15.
|0.2.2.1'7 Обнулить показания перемещения подвижной траверсы на машине. Измерить

рулеткой расстояние от поверхности основllния мrlшины до ниrсrей поверхности подвижноЙ
траверсы.

10.2.2.18 Выполнить п. 10.2.2-16 в н.шр:влении сжатия, приIlяв за измеренное значение
абсолютное значение разности показшrий руjIетки в выбранной точке и в п. 10.2.2.|7.

10.2.2.19 Расс.штать абсолютнlто погрешность измерений перемещения подвижной

траверсы без нагрузки Дrп, мм, по формУле
L., (3)

где al - значение измерний перемещения по пок:Lзiшиям машины в t-ой точке. мм;
-L, - действительное значение перемещения (показания иЕдикатора l МИГ или головки
МаrСаtоr) в }-ой точке, мм.

10,2.2.20 Расс.п.rтать относитехьн},ю погрешность измерений перемещения подвижной

траверсы без нагрузки бч , 
О/о, по формуле

Ьц=Lr

в,, =Lrr"L" .loo,

где zl - значение измерний перемещения по покiлзiшиям м Iшны в t-ой то,же, мм;
Z. - действительное значение перемещения (показания штангенрейсмаса или рулетки) в ft-

ой точке, мм.

10.2.3 Поверка с использованием лазерной системы
10.2.3.1 Установить отa)катели j]азерной системы на поверхность стола сжатия или

осномния мilшипы и подвижной трilверсы.
10.2.3.2 Установить подвижЕ}.Iо таверсу в положение, мzжсимально близкое к оснОв:lниЮ

м:lшины-
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l0.2.3.3 Задать скорость перемещения траверсы 0.5 мм/мин через прогрzlммное обеспечение
машины иJи с пульта управления машиной согласно РЭ. Обнулить показания перемещеНИЯ На

лазерной системе и машине.
l0.2.З.4 Првести ряд измерений в направлении растяжения не менее, чем в трех точках,

равномерно распределенных по диaшазону от 0 до l мм, поочередно задавrц через програ.rмное
обеспечение машины lци с пульта упрzвления машиной соответствующие перемещения.

10.2.3.5 Обнулить показаЕия лазерной системы и мllшины и выполЕить п. 10.2.3.4 в
нalпрrlвлении сжатltя.

10.2.3.6 Задать скорость перемещения траверсы 5 мм/мин через програ},tмное обеспечение
машины или с пульта управления машиной согласно РЭ. Обнулить показания перемещеНИЯ На

лазерной системе и машине.
10.2.3.7 Првести ряд измерений в направлении растяжения не менее, чем в трех точках,

palвHoyepнo распределенпьD( по диапазону св. l до 5 мм, а тrrкже не менее, чем в тех точкaж,

равномерно распределенньIх по диапазону св. 5 до l0 мм, поочередно задав.rя через прогрЕlммное

обеспечение машины или с пульта управления машиной соответствующие перемещения.
10.2.3.8 Обнулrrть показания ла:}ерной системы и машины и выполнить п. 10.2.3.7 в

напрzlвлении сжатия.
l0.2.3.9 Задать максимаlьн}то скорость перемещения траверсы через прогр.lммное

обеспечение м:lшины или с пульта управления машиной согласно Рэ. Обнулить показания

перемещения на лазерной системе и машине.
10.2.3.10 Провести ряд измерений в направлении растяжения не менее, чем в трех точкiй,

равномерно рlюпределенньD( по диапазону св. l0 до верхнего предела перемещения подвижной
трzrверсы, поочередно задавм через прогр{lммное обеспечение машины или с пульта управления
машиной соответствующие перемещения.

10.2.3.11 Обнуштть показiшия лазерной системы и машины и вьшолнить пл 10.2.3.10 в

направлении сжатия.
\0,2,З.12 Выполнить п.п . 10.2.2.19 - 10.2,2,20 мя лlзмерений на лазерной системе,

l0.2.4 Машина считается пршедшей операцию поверки с положительным результатом,
если измеренные значепия соответствуют зпачениям, прпведенным в,Iаблицах l - 2 (в зависимости

от модели 1дяrп1l1ц).

10.3 Опреде.lIенпе дпапазоцд и абсолютпой (отпоситепьпой) погрешностп п3меренпй

длнны в pе2l(rrмe растяrкенпя
10.3.1 Установить в захваты машины разрезанный испытуемый образец.

l0.3.2 Установить отражатеjIи лазерной системы XL-80 на поверхность основания машины

и подвижной траверсы.
10.3.3 Подготовить системУ Jазерную к проведению измерений в соответствии с РЭ.

10.3.4 Определение диапазона и абсолютной (относительной) погрешности измерений

лlины в режиме растяжения лIIя экстензометра YYU-10/50
10.3.4.1 Измерительные щупы экстензометра YYU-I0/50 установить на верхнюю и нижнюю

части испьrryемого образца.
10.3.4.2 Обнулить показlшия экстензомета на машине и показания системы лазернои.

10.3.4.3 Провести pяI измерениЙ в направлении растяжения не менее, чем в тех точках,

parBнoмepнo распределенньD( по диапазону от 0,1 до 1,0 мм, а также не менее, чем в трех точкtD(,

равномерно распределенньн по длaшазоIrу св. 1,0 до l0,0 мм, поочередно перемещая щ)rп

экстензометра на соответств}.ющее расстояние п}тём перемещения подвижной траверсы машиЕы

Еа соответствующее расстояние по показltниям лазерной системы и фиксирмть показания

экстензомЕIра на мalшияе. Скорсть перемещения подвижной таверсы выбрать оптимальную по

времени.
10.3.4.4 Рассчитать абсолютную погрешность измерений д,тины в режиме растяжения А"*,

мм. по формуле
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Ь". = Xr- Х.,
где xt - значение измерениЙ длины по показаншf,м экстензометра в t-оЙ точке, мм;
й - действительное значение длины (перемещения) лазерной системы в ft-ой точке, мм.

(5)

Наибоrьшее по модуJIю зЕачение принJIть за абсоJIюпIую погрешность измереЕий дIшrы.

10.3.4.5 Рассшлтать относительн},ю погрешность измерений дллны в режиме растяжения
6r. , 

О/о, по формуле

лх.ч
6r, = 1l]_ 'Э , 169.

(б)

где Хi - значение измерениЙ длины по показarниям экстензометра в &-оЙ точке, мм;
Д - действительное значение длины (перемещения) лазерной системы в t-ой точке, мм

Наибольшее по модулю значение принять за относительн}.ю погрешность измерений длины.

10.3.5 Определение диilпазона и абсоJютной (относительной) погрешности измерений
л]ины в режиме растяжения дJя экстензометра DYU-800

10.3.5.1 Измерительные щупы экстензометра DYU-800 устarновить на верхнюю и нижнюю
части испьrryемого образца.

10.3.5.2 Обнулить показания экстензомета на мzlшине и показапия системы лазерной.
10.3.5.3 Провести ряд измерений в направлении растяжения не менее, чем в трех ToItкax,

palвHoмepнo распределенньD( по диапаrзону от 10 до 810 мм, поочередно перемещ:ц щуп
экстензометра на соответств}.ющее расстояние пугём перемещения подвижной траверсы мzlшины
на соответств).ющее расстояние по показаниям лазерной системы и фиксировать покчLзlulия

экстензомеIра Еа машине. Скорость перемещеЕия подвижной траверсы выбрать оптимarльную по
времени.

10.3.5.4 Выполнить п. 10.3.4.5.

10.3.6 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если измеренные значения соответствуют значениям, приведенньпr.r в таблицах l - 2 (в зависимости
от модели машины).

10.4 Опредшенпе диапазопд и абсолютной (отпосптыrьной) погрешпости скорости
перемещенпя подвпжпой траверсы

10.4.1 Установить подвижн},ю траверсу в положение, максимalльно близкое к основtlнию
маIIIины-

10.4.2 Задать минимtцьн}.ю скорость перемещения траверсы и максиммьное ЗначеНИе

перемещения через прогрчlммное обеспечение машины иJм с пульта управления маШИНой соглаСнО

РЭ. Обнулить показания перемещения на машине.
10.4.3 Одновременно зaшустить перемещение траверсы в направлении растяжения и

секундомер. При достижении показшrий секундомером 1рех мин}т остановить секуъдомер и
перемещеяие траверсы. Зафиксировать показания сец/ндомера и машины.

10.4.4 Провести измерения скорсти перемещенЕя подвиrltной траверсы в направпении

растяжения не менее, чем д,lя трех значений скорости, pzlвHoмepнo распределеннЬD( В ДИiШаЗОНе ОТ

0.005 до 0,5 мм\rrин вкJIюч., поочередно задавtц через программное обеспечение машинЫ ИЛИ С

пупьта управJIения машиной соответств},ющие значения скорости. Время перемещениЯ ТРаВеРСЫ

должно составлять не мевее одной минуты.
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10.4,5 Вьшолнить п. 10.4.i, затем провести измерения скорости перемещения подвижной
траверсы в нirправлении растяжения не меЕее, чем д,и трех значений скорости. равномерно
распределенных в диапазоне св. 0,5 до 500 ммЬ,rин вкJIюч.J поочередно задавая через прогрllммное
обеспечение машины или с пульта управJIения машиной соответств}.ющие значения скорости.
Время перемещения траверсы должно составлять не менее одной минlты.

10.4.6 Рассчитать скоростъ перемещения И_, мм, по формуле

,, _S
'" -т' 

l1)
где S - значение перемещения подвижной траверсы по машине, мм;
r - время перемещения подвижной траверсы, зафиксированное по секундомеру, мин.

10.4.7 Рассчитать абсолютную погрешность скорости перемещения подвижной траверсы

Дп, мм, по формуле

bn =V,-V,, (s)
где И" - скорость перемещения подвижной траверсы, рассчитаннм в п. 10.4.7, мш/мин;
И, - скорость перемещения подвижной траверсы, заданнчш на машине, мм/мин.

10.4.8 Рассчи,тать относительную погрешность скорости перемещения подвижной траверсы

бп, Ой, по формуле
V_V

6,, = ' ',|00,"V,
гдеl/м- скорсть перемещения подвижной трaверсы, рассчитаннм в п. 10.4.7, мм/мин;
И, - скорость перемещеЕия подвижной траверсы, заданнаJI на машине, мм/мин.

(9)

10.4.9 Установить подвижн}.ю таверсу в положение, максимально дarльнее к основаниЮ
машины и вьшолIlитъ п.п. 10.4.2 - 10.4.8 в направлении сжатшI.

10.4.10 Машина считается прошедшей операцию поверки с положительным результатом,
если измеренные значениJI соответств},ют значениям, приведенньшrл в таблицах l - 2 (В ЗавиСимОСТИ

от модели машины).

2з

l0.5 Подтверждепие соответствия средства измерений метрологическим требованиям
10.5.1 Положительное решение о соответствии м Iшны }тверждеЕному типу и о

пригодности к дaUьнейшему применению выносится на основании вьшоJIнениЯ ВСеХ ОПеРаЦИЙ

поверки по данной методике, и при полуrении значений йзмеренньrх физических веJIичин с

допускаемыми погрешностями, не превышающими указанЕьIх в таблицах 1 - 2.

10.5.2 Отрицательное решение о несоответствии машины утвержденпому типу и о

непригодности к дальнейшему применению выносится на основ:lнии выполнения .шобой из

операций поверки по дzшной методике и при поJIучении значений измеренньп< физических величин

с допускаемыми погрешностями, превышalюпlими }казанные в таблицах 1 - 2.
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1r оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки
l1.1 Результаты поверки оформл-потся протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может хрilниться на элекгрнньD( носитеJIях.

1 1,2 ПрИ положительItьD( результатaж поверки средство измерений признается пригодным к
применению и по зllявJIению владеJIьца средства измерений может быть оформлено свидетельство

о поверке в уст:tновленной форме. Наrrесение знiка поверки на средство измерений не

предусмотрено.
l 1.3 При отриЧательньD( результат:lJ( поверки средство измерний призн:Ется непригодным

к применению и по заJrвлению владельца средст&r измерений может бьпь оформлено извещение о

непригодности в установленной форме с указанием причшt непригодности.
l 1.4 Сведения о резуJIьтатarх поверки (KarK положитеJIьные, так и отрицательные) передаются

в Федера.пьньпi информационный фонл по обеспечению единства измерний.
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