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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 НаСтОящм методика поверки распространяется на маIIIиЕы испытатеJIьные

).Еиверсitльные сервогид)ilвJIиIIеские NEWTONS ТМ (да;lее по тексту машин (-ы)), применяемые
В КачеСтве рабочего средства измерениЙ и устанrrвJIивает мето.щl rл< перви.пrой и периодической
поверки.

1.2 В результате поверки доJDкны быь полгверждены метрологшIеские требоваrия,
приведённые в табJп{це 1.

Таблица 1 - М гические стики вания)
Модификация Наибольший пре-

дел измерний
(HIIИ) силы

(нагрузки) на рас-
тяжение/сжатие,

кН

Наибоrьшие пре-
делы измерений

(НПИ) силы
(нагрузки) первич-
ньп< преобразовате-

леЙ на растяже-
ниеlсжатие, кН*

Наибоlьшай предел
измерений переме-
щеЕия штока при-

вода мм
(пцахrетр ZZZ)

тм_10_0015 15 15, l0,5,2, 1 50, 100, 150
тм-10-0025 25, 15, 10,5,2 50, 100, 150

тм_2м_0025 25 25, 15, 10, 5, 2 50
тм_2м-0050 50 25 1 5 1 0 5 100, 150
тм_зм_0050 50 50,25, 15, 10, 5 100, 150
тм-20-0050 50 50,25, 15, 10,5 l00, 150, 250

100, 50,25, 15, 10 l00, l50,250
тм-20_0150 150 150, 100, 50,25, 15 l00, 150,250
тм_20-0250 250 250,200, l50,100,

50,25
100, l50,250

300 300,250,200, 150,
100, 50, 25

l00, l50,250

тм-20-0500 500 500, 300,250, 200,
150, l00,50

150,250

600 б00, 500, 300,250,
200, 150, 100,50

150,250

тм_30_0050 50,25, 15, 10, 5 100, l50,250
тм_з0_0100 100 l00,50,25, 15, 10 100, l50,250

150 150, 100,50,25, 15 100, 150,250
тм_з0_0250 250,200, 150,100,

50,25
тм-30-0300 з00 300,250,200, 150,

100,50,25
100, 150,250

тм-з0-0500 500 500, 300,250,200,
150, l00,50

150,250

тм_30-0600 600 600, 500, 300, 250,
200, 150, 100,50

150, 250

тм-40_0500 500 500, 300,250 150, 250, 500

тм-40_0600 б00 600, 500, 300 150, 250, 500

TM-40-1000 1000,600, 500 150,250, 500
2000, 1500, 1000 150,250, 500

тм-40_3000 з000 3000,2000, 1500 150,250,500
* - конкретное значение указываетс я в паспорте
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Нмменование характеристики Значение
Пределы допускаемой относительной погрешности измере-
ний силы (нагрузки) в диzшазоне от 1,0 % от НПИ первич-
ного преобразоватеJIя до НПИ перви.пrого пробразователя
вкrпоч., О/о +0,5

Прделы доrryскаемой абсолютной погрешности измерений
перемещения штока привода в диtшазоне измерений от 0

до 5 мм вкJIюч., мм +0,025

Прлелы лопускаемой относительной погршвости измер€-
ний пермещенrlя штока привода в ,щiлпазоне измерений
св. 5 мм до НПИ включ., О/о +0,5

Прлеlrы допускаемой абсоrпотной погрIшrости измерний
продоJIьного удшнения в .щr:шазоне измернlfr от 0

до 300 мкм вкJIюч., мкм +1,5

Пределы допускаемой относительной погрешности измере-
ний продольного удлинения в ди:шазоне измерний св.

300 мкм до HIIИ первишrого пробразоватеJIя вкJIюч., % +0,5

Предеrш допускаемой абсолотной погрешности измерений
поперечного удJIиненIлJI в диапазоне измерений от 0

до 300 мrш вкJIюч., мкм +1.5

Пределы допускаемой относительной погрешности измере-
ний поперечного удлинения в ди:шазоне измерний св. 300
мкм до НПИ первичного преобразо вателя вкrпоч., 7о +0 5
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Таблица 2- М

Таблица 3 -

гические

логические х

стики

ки

вания

вания

1.3 Поверка машин в соответствии с настоящей методикой поверки обеспеwrваст пер-
дачу ед{ницы: сиJш методом прямьD( измерений в соотвgгствии с доку-iйентом <Государтвеннм
повероIшaUI схема для средств измерний спJIы), утвержденным приказом Федерального

агентства по техrrическому регулиров{lнию и мgгрологии Jllb 2498 от 22 окгября 2019 года"rто

обеспецлмет прослеживаемость к ГЭТ з2-20||, а т:lкже передачу единицы дJIиЕы методом пря-

мьп< измеренийв cooTBeTcTBml со струкгурами локUъньD( поверIшьD( схем (Приложеrшя Д'' Б, В к

настоящей методике поверки),,по обеспечивает прослеживаемость к ГЭТ 2-202l,

J

Значениенаименовшrие стики

от 5,0 до l00,0
,Щиаrrазон базовьо< длин при измерепии удли-

0,5; 1,0; |,25 1,5;2,0;2,5;3,0; 4,0; 5,0;

б,0;7,0; 10,0; 12,0; l2,5;25 0

Наибольшие прделы измерений прдоль-
ного удлинения (деформшши) образца в ре-
жиме ния, мм*

0,5; 1,0; 1,25; 1,5; 2,0;2,5;3,0;5,0;6,0;
6,35;12 5

Наибольшие прделы измерений прололь-
ного удлиненпя (деформации) образца в ре-
жиме сжатия, мм*

от + 1,25 до - 1,25
*ко в паспое значение

нения (деформации) образца' мм*

Наибольшие пределы измерений попереч-
ного удлиненпя (деформщии) образца, мм*



мп_389-2024

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРЛЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении поверки средства измерений (лалее - поверка) вьшоJIIIить операции,

указапЕые в табrптце 4.
Табrпrца 4 - оп по

2.2 На основании Iшсьменного зiшвления владеJIьца средства измерний, оформлеlпrого

в призвольной форме, допускается проведение поверки отдельIlьD( измеритеJьньD( кllналов:

измерний силы (нагрузки) с 1к&}анием направлени;I приложения нчгрузки по п. l0. 1 , измерений

перемещениЯ штока привода по п. 10.2, измерений продоJIьного r,/иrпr поперешrого удлшrеЕия
(деформшrии) с указанием режима нагрузки по п.10,3, по сокращёнЕому колитIеству каналов и

диlшазопов измерений с обязательпыlr{ указанием в свидетельстве о поверке ияформаии об

объеме проведенноЙ поверки
2.3 ПоследоватеJIьIIость проведения операций поверки обязательна.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕ.ЩНИЯ ПОВЕРКИ
при прведении поверки в лаборатории собrподаот следлоще условия:
- температура окружающего возд}хц ОС от пJпос 15 до п,lпос 25

- относптельная влажность воздух4 7о от 30 до 80

прtlмечанuе: условлtя uзмеренuй dополнuпельно dолхны учuпывалпь пребованuя

экслlлуаmацuонных dокуменmов на среdспва поверкu.

4 ТРЕБОВАНLIЯ К СПЕЦИАJIИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
К проведению поверки допускается персонilл, ИЗ1,^*lвший экспJryатационн}то докуtиеп-

тацию на поверяемую м.rшшrу и средства поверки, гrаствующие при проведеIrии поверки. ,II;tя

прведения поверки достатоIшо одпого специauшста. При этом допускается привлекать квалифи-

цированньй персонаЛ владеJIьца мдIшн илИ Jпщ4 предостllвившегО ее на поверку, дIя помощи

в работе с машиной.

4

Проведение операции при

периодической
поверке

Номер
пуIrкIа

методrки
первшЕшой

поверке
Наименомние операции

ДаДаВнешний осмотр средства измерений

8 Да Да
Подготовка к поверке и опробование средстм
измерений

!а !а9
Проверка прогрtlммного обеспечения средства
измерений

Да10
Определение метрологических характеристик
и полгверждение соответствиJI средства
измерений метроломческим требовани.ш,r

ДаДа1 0 l
Определение наибольшего предела измер€ний
силы (нагрузки) и относительной погрешности
измерений силы

Даl0.2 !а
Определение наибольшего прдела измерений
перемещения Iгtока привода и погрешности
измерний перемещениJI ItrToKa привода

!аl0.3 Да

Определение наибольrrшх пределов измерений
продоJIьного r,/или поперечного удлинения
(леформачии) и погрецшости измерений
продольного и поперечного удлинения
(деформации)

7

Да
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5 МЕТРОЛОГИIIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВДМ ПОВЕРКИ
При проведенlпл поверки должны применяться средства, соответств},ющие требования r

таблице 5.

Таблица 5 - дства по

с по

Мегрологические и теюIические трбоваlшя к
средствiljt! поверки, необходп,,rые дIя прве-

денlIя поверки

Измеритель температуры и
относительной влФкности
воздуха ИВТМ-7М-Д
(рг. JФ 71394-18 в ФИФ
оЕи)

п.8.1.1 Кокгроlь
условий поверки
(при подготовке к
поверке и опробо-
вапии средстм
измерений)

Срдство измерений температуры окружаю-
щеЙ срды:,щlшазоЕ измерниЙ от +15 до
*25 ОС, пределы допускаемой абсолютной по-
грешности а0,2 ОС

Срлство измерний относитеrьной влiDкно-

сти окружающей сре.щI: диaш tон измерний
от 30 до 80 %, прлелы лопускаемой абсо-
лютной по ocTll +2 о/о

.Щинамометры электрнЕые
ДМ-МГ4 фег. Nч 49913-12 в
ФиФ оЕи)

Рабоцrй эта;rон 2-го разряда по Госулар-
ственной поверочной схеме для средств изме-

рний силы, 1твержденной приказом Феде-

р:IJIьного tгеЕтства по техническому реryпи-
роваIrию и метрологии от 22 октября 20l9 г.

Jф 2498:
- ,щнчlмометры с ПГ +0,12 О/о с диапазоном
изм ий от 0,0l до 3000 кН

п. 10.1 Опрлеле-
ние наибольшего
предела измере_
ний силы
(нагрузки) и отно-
ситеrьпой по-
грепlности изме-

силы
Системы лазерные измери-
тельЕые XL-80 (рег.

Ns 353б2-13 в ФИФ ОЕИ)

Индикаторы часового типа
торговой марки NORGAU
0420З5,042 042, фег.
М 63681-1б в ФИФ ОЕИ)
Штаrгенрйсмасы l92, 506,
514, 570, серия 570 фег.
Ns 54803-18 в ФИФ о

или

Средство измерений д,гп.rны (перемещений):
- диапазон измерний от 0,1 до 5,0 мм вк.lпоч.,

ПГ +0,008 мм;
-,щlzшазон измерений св. 5 мм, ПГ +0,2 %;

иlIи

п. 10,2 Определе-
ние наибо;ьшего
предела измере-
ний перемещения
штока привода и
погрешности из-
мерний переме-
щенIIя штока при-
вода

Ка.шбраторы ТС701
(рг.N63lб1-16вФИФ
oELT)

Срдство измерений перемещеппй с дичшазо-
ном измерний от 0 до 25 мм,
IГ *0,5 мкм в диапазон от 0 до 300 мкм
вкJIюч.
IГ +0,15 7о в диапазон св. 300 Mro,t

п. 10.3 Опрпеле-
ние наибоlьшо<
пределов измере-
ний продо.гьного
и поперечного
удлинения (де-

формаuии) и по-
грепшости изме-

рений продоль-
Еого и попереч-
ного удлинения

ации
П р u м е ч а н u е -,Щопускаеmся uспользовФпь прu

ные эпалоньl еduнuц велuчuн, среdспва lBмepeчu
поверке dpyzue уmверэrcdенньле u апlпеспован-
й упверlсdенноzо лпuпа u поверенные, уdовле-

(хrанным в mаблuце.бованuяu,uе меmролоzuческLryllп

5

Перечень ркомендуемьD(
средств поверки

Операции по-
веркп, требуюIщrе

применеЕие

Средство измерений дп.lпы (перемещений):
-,щllшalзон измерений от 0,1 до 5,0 мм вкJIюч.,

IГ +0,008 мм;
- диrшазон измерений св. 5 мм, ПГ +0,2 %.
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б ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОIIАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ
повЕрки

При проведении поверки собrподать трбования безопасности, $атlнные в

экспJryатационной док}т..Iентации на поверяемуIо мlшину, а также на используемь!е средства
поверки.

7 ВНЕШIIИIi ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕШ{Й
7.1 При внепIЕем осмотре прверить:
- соответствие внешнего вида машины опис lию и изображению, приведепЕому

в описанпи типа;

- соответствиекомплектности трбованияlt эксшIуатаIщонпойдокументации;

- н:lличпе заводской маркировки, отображающей информацию о производителе,
модификации, заводском номере и годе производства для машин и для датчиков силы;

- надписи и обозначения на мflfiине не повреждены и легко rштаются;

- соединrтельные разъёмы и кабелп не имеют поврех(дений и искажений формы.
7-2 Резульпаm поверкu по dанному пункmу насmояtцей меmоduкu поверкu счuпаюп

полоlсumельным, еслu выполнены все усmановленные mребованtм. Еслu перечuсленные

пребованлlя не выполняюmся, Maulu+y прuзнаюfп непрuzоdной к прuмененuю u dмьнейшuе
операцuu поверкu не проuзвоdяtп.

S ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
Перед проведением поверки выполнить следуюIцие подготовIлтельные работы:
8.1. Контроть условий поверки.
8.2 Выдержать м:lшину, этlллоны, испьпатеJьIlое и вспомогательное обоРуДОВШrИИ Не

менее дв}х часов в условltях окрркalющей среды, согласно п.3 настоящего док)мента.
8.3 Подготовить к работе машину, этaлоны, испытательЕое и вспомогательное оборудо-

вании согласно их экспJryатационной докрrентации.
8.4 Прверить соблюдеrше мероприягий по техяике безопасности в соотвgгствии с п. б.

8.5 Проверrгь обеспечение ржимов работы и отображения рзультатов измерний,
8.6 Проверить обеспечение равномерного (без рьвков) приложения сttJIы приводом.

8.7 Проверить работоспособность кнопки аварийного откJIючения и alвтоматического

выкJIючатеJIя.
8.8 Резульtпап поверкu по dанному пrцкmу насmояtцей меtпоduкu поверкu счulпаюm

полож!mельньL|t, еслu выполнены все усmановленные пребованtм, Еслu перечuсленные

mребованtlя не вьlполняюпся, Malдuуy прk наюm непрuzоdной к прllмененuю u dальне uluе

операцuu поверкu не проuзвоdяm,

9 IIРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСIIЕЧЕНИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
Проверка программного обеспечения (да;lее - ПО) (MTL32 2020> выпоrпrяется в следу-

ющем порядке:
- зiлпустить компьютер. После запуска ПО открыгь вкладку <Помощь (Help)> ) <о MTL32

(ДЬочt MTL32)>/ В появившеМся окне отобраЗится н.lимеЕокlние и номер верспп ПО.

Идентифицированное Еaмменование ПО должно соответствовать приведённому в таб-

лице б.
таблица б - Иденти икационные дarнЕые

Результат поверки по данIrому пункту
тельным, если вьшоJшеЕы все устalновлеЕные

настоящей мето.щIки поверки сIпfтllют положи-
трбования. Если пqrечисленпые требовштия не

6

изнакиИденти икационные данные
мтLз2 2020Иденти икаци онное нммеЕование По

ии ПО, не нижеНо
Щифровой идентификатор ПО

Значение

у5.23
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ВЬШОJIIUIЮТСЯ, М:ШIину признalют неприIодrоЙ к применению и дaUIьнеЙшие операции поверки не
производят.

10 ОIIРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКИХ ХАРЖТЕРИСТИК И ПОЛtВЕРЖДЕНИЕ
СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕIIИIi МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10. 1 . Определение наибоlьшего предела измерений силы (нагррки) и относительной по-
гр€шности измерений силы

10.1.1 Опрелеление ЕмбоJьшего предела измерений силы (нагрузки) и относителъной
погрепшости измерений силы производить в следующем порядке:

- устilновить эта.llонньrй динаплометр в захваты поверяемой машины в зону сжатия со-
гласно экспJryатационной докуtrлентации на динtl},{омец);

- нагрузить предварительно эталонньй динамомЕтр три рaва силой, равной меньшему из
значений: верхнему предеJry измерений динамометра иJIи мzlшины. При этом скорость нагруже-
ния необходимо устalнавливать таким образом, чгобы достижение требуемой нагрузки осу]цеств-
лялось за 40 - 60 секунд. При первом нагружении вьцерхать динtш{омет под нагрузкой не менее
10 минlт (да:lее разцрузить динамометр); при втором и третьем Е.гружении - от 1 до 1,5 мшIуI;

- перерывы между нагружения\.{и - от 3 до 3,5 минуг;
- перед ЕагружеЕиями отсчетные устройства эта;tонного динilмометра и испьгryемой ма-

шины обнулять;
- после вьшолнения пре,щарительЕьrх нагружений машины произвести нагружения

только возрастzlющими нагр}зкalми в режиме сжатиJI в Tollкulx, pzrBHbD( | %; 10 %;20 %; З0 %;

40 %; 50 %;60 %:70 %; 80 %;90 Yо и 100 % от наибольшего предела измерений силы;
- на каждой тоIIке провести не менее трех измерений.

За результат измерений пришпь среднее арифметическое значение трех измерений.

10.1.2 Относительн},ю погрепшость измерений силы определить по формуле:

бt= FгF,,
Fэ

100, (1)

где бi - относительная поцрешЕость измерешй сиlш в i-ой тошtе, %о;

Fi - значение силы по поверяемой машлне в i-ой то,п<е, кН;
F. - среднее арифметическое значение силы по эталонному .щlнамометру в i-ой тошсе, кН.

l0.1.3 Повторить п.10.1.1 в режиме растяжеЕия.

10.1.4 Резульпалп поверкu по daHHoMy пrнклпу наспояtцей меmоduкu поверкu счulпаюп
полоlсumельньL|||, еслч полученные значенuя оmносutпельной поzреtuносmu uзмеренuй сuльl не пре-

выulаюп, значенu , указанньtх в Таблuце 2.

10.2 Определение наибольшего предела измерений перемещения штока привода и

погрешности измерений перемещения штока привода.,щля определения наибольшего предела

измерений перемещения штока привода и погрешяости измерений перемещения IпToI(a привода

примеЕять методrку, описаIrную в п.10.2.1 иливп.10.2.4.
10.2.1 ,ЩлЯ проведения измерениЙ перемещения цпока привода необходтмо освободить

рабочее простр{lнство от з:жватов и навесного оборудовшrия, затем с помощью системы лазерной

измерительной (далее - система XL-80) провести измереЕиJI в следующем порядке:

- установить поворотное зеркало и ретрорефлектор, входящ,rе в комплект системы XL-
80, с помощью мirгнитных опор на непо,щи)l(ном элементе силовой раме и подвижным элемеIlтом

силового гидравли.Iеского привода (штоком) машины соответственно;

- обнулить показilния на отсчетном устройстве машины и отсчетном устройстве системы

XL-80;
- задirвая необходимое значение перемещения штока привода, начать перемещать шток

в направлении растяжениJI;
,|
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10.2.2 Рассчитать абсоrпотн}то погрешность измерений перемещения штока привода в
поддиапllзоне от 0 до 5 r"ш вкJIюч. по формуле:

^
иср эср, (2)

где Д; - абсоrпотная погрешность измерний перемещения IпToKa привода в i-ой тош<е,

мм
Lи ср - средIее арифметическое значение перемещения штока привода по показаЕиям мtuIпIны в
i-ой то.пtе, мм;
Z9 gp- средrее арифметическое значение перемещения по системе XL-80 / по индлкатору /по штан-
генрейсмасу в i-ой точке, мм.

10.2.3 Рассчитать относитеJIьн},ю погрешность измерениЙ перемещениrr штока привоДа

для подди:шlвона св. 5 мм до наибоrьшего предела измерений по формуле:

L _L

r."-r".p. 
]00

Lэ ср
(3)

10.3 Определение наибольшrтх пределов измерений продольного и поперетшого удлине_

ния (деформац""1 , по.ре-rости измерний продольного и поперечного улпинения (деформа-

ции)
10.3.1 Определение наибольших пределов измерений продоJIьного и поперечного удли-

нения (деформачии) и погрешности измерений продоJIьЕого и поперечного удлинения (леформа-

ции) проводить с помошlью каJп,rбратора датчиков перемещеЕий (деформаuии) (да;rее - каlпrбра-

тор) в следlтощем порядке:

8

- в поддиапalзоне от 0 до 5 мм вкпоч. провести отсчет по пок:ц}аЕиям системы XL-80 при
достижении требуемого значеЕия перемещеЕиJI по показаниям поверяемой машипы в то.лсах 0,1 ;

0,5;2,5; и 5,0 r"п,r;

- в поддиiлпазоне св. 5 мм провести отсчет по покаиниям системы XL-80 при достиженшл
трбуемого значен}ш перемещениJI по показarншIм поверяемой машины в то.пtм 10 Yо; 25 Yо;

40 %, 50 Yо, 7 5 Yо и 1 00 О/о от наибоJIьшего предела измерений пермещения штока привода;
- провести цикл измерний не менее 3х раз;
- за резуJIьтат измерений принятъ среднее арифмеlическое значение измерений.

6;=

|0.2.4 Мя проведения измерений перемещения IIIToKa привода необходlмо освобоД,lТЬ

рабочее прострlшство от захватов и навесного оборудования, затем с помощью шr.щrкатора часо-

вого типа (дшIее - индткатор) и шгангенрейсмаса провести измерения в след},ющем порядке:

- установить ппок привода и инд{катора в нулевое положение, обнулить показания на

отсчетном устройстве машины,
- задать перемещение штока в тош<ах 0,1; 0,5;2,5: и 5,0 мм;
- сравнить покiлзания машины и индикатора;
- далее задатъ перемещеЕие штока в токах l0 Yо;25 %; 40 %, 50 %,75% и 100 % от

нмбольшего предела измерений перемещения подвижной траверсы;

- срt!внить пок&lilния машины и штlшгенрейсмасса;
- рассчитать абсошотн}то и относитеJIьЕуIо погрешности измерний штока привода по

формулам (2) и (3).

l0.2.5 Резульmаm поверкu по daHHoMy пrнкпу насmояulей меtпоduкu поверкu счumаюлп

полоJrсаmельньaJrr, еслч полученные значенuя абсолюпной u оmносumельной поzрешноспей uзме-

ренuй перемеtценuя lltпlona прuвоdа не превышаюm значенuй, указанных в Таблuце 2,
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Дj= l".p -Lэср, (4)

где Дj - абсолютная погрешность измерений продоJIьного/попереIшого удлинеIпая (ле-

формачии) в i-ой то.п<е, мм
Iu бр--среднее арифметическое зЕачение продольного/поперечного удшпения (леформаuии) по
показанIrIм мaшIиIш в iой точке, мм;
I, gp- средIее арифметиsеское значение перемещенпя по ка;п,rбратору в iой тоц(е, мм.

- расстrитать относrтеJIьFI},Iо погрешность измерений продоJIьЕого и/иrп,r попер,пlого

улпинеflиJI (деформации), 4, %, в rrоддiшазоне св, 300 мюr по формуле:

6, _ &рс!ц. 100, (5)

где Lэй i - значение перемещения, задaшное с помощью каппбратора в i-той то,п<е, мм,

10.3.2 Резульпаmы поверкu по daHHoMy пункmу счumФпь полоJrсumельнымu, еслu абсо-

люlпнм u оmносumельная поzреuлносmu uзмеренuй проdольноzо tt/uлu поперечноzо уdлuненuя (de-

формацuu) не превыuлаюп значенuй, прuвеdенньlх в mаблuце 2.

9

- в соответствии со значением, указанным в эксп.тryатационной док}ментации, выстilвить
по показаниJtrм калибратора базов}.ю длину (измеритеrьную базу) даттлка. .Щля этого:

- сомкнутъ подвижный и неподви>юrьй пшиндели кrйибратора;
- обнулить покzлзilния по каlпrбратору;
- с помощью микрометрических винтов грубой и точпой настройки выставить необходи-

мую базовую дпrпу;
- закрепить щупы поверяемого датrIика между подвижным и непоlрихным шпиндеJUIми

калибратора;
- обнуrп,rть показания по даттмку и ка:п,rбратору;
- последовательfiо задать с помопIью калибратора значениJI перемещения, в Tolmax рав-

ньж 1 О%; 2 % 5 %; l0 %; 40 О/о; 60 О/о; 80 % и 100 О/о от нмбоrьшего предела измерений продоль-
ного и попереIшого удJIинениJI (деформации) в режимах сжатля ll/пlи растяжениJI (в соотвег-
ствии с модификациями дат.Iиков, входящих в комплекг мапияы);

- снимать и зzlписывать в протокол поверки измеренные значеЕия удлинения (деформа-

ции) по дат.ллку при достижении требуемого значения перемещения по ка;rибратору;
- провести не менее трех циклов измеренпй;
- рассчитать абсоrпотн}rо погрешность измерений продольного/поперечного удлинениJr

(деформации) в под.щ{rшазоЕе от 0 до 300 мкм вкJIюч. по формуле:
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11 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
l 1.1. Результаты поверки зrrносятся в протокол поверки. Форма протокола произвоJIьна,I.
11.2. При поло)ю,IтельньD( результатах поверки вьцается свидетеJIьство о поверке

установrrенной формы в соответствии с Порядком проведения поверки средств измерений,
требованияrли к знtlку поверки и содержанию свидетеJIьства о поверке, угверждённому приказом
Мшпромторга России от 31 июля 2020 года N 2510.

В свидетельстве о поверке в обязательном поря,ще }кrr:}ываются:

- н,lимеIlовalния и типы дат.мков сиJIы, входяlщй в состав мitшины, их заводские (се-

рийные) номера, диiшазоны измеренпй и напр:влеЕия приложения нагрузки фастяжение/сжатие,
если кtlн:lл измерений силы поверяется в обоих направлениJDq то направления не указывать);

- наибольrшае пределы измерений продоJIьного r,r,/или попере.пrою удлинения
(деформации) с }.казанием соответствующего режима фастяжение/сжатие).

11.3. При отрицательных результатaж поверки мztшина признается непригодной к
применению. Отрrшдатеrьные резуJIьтаты поверки оформляотся вьцачей извещеЕия о
Еепригодlости установленной формы в соответствии с Порядком прведения поверки средств
измерений, требовшrилrли к знzку поверки и содерж:lнию свидетеJIьства о поверке,

угверждённому прик.х}ом Минпромторга России от 31 июля 2020 года },,lb 25l0.

Ведущий инженер по меIрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

Стажер, ведущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология>

Е.В. Исаев

П.А. Беляева

10



мп_389_2024

Приложение А
(рекомендуемое)

щенпя ного

д

ц

6

lo6

Государственньй перви.пrьй эталон единицы дпины - мета

Прямые измерения
б = 0,01 мкм

Рабочий уталон 2-го рл}ряда в соответствшl с ГПС для средств измерений

длины в диапа:}оне от 1,10'9 до l00 м и длин волн в диапазоне m 0,2

до 50 мкм, угверждённой приказом Росстаrцарта сrг 29,12.2018 г.

N 2840 - Измерrгели линейньпr пермещений лазерные m 0 до 80000 мм
6 : (0,02 + 0,5 , L) мкм

Пряuые измереЕия
Б:0,02 Mnr

машины испьrтательные по канапу перемещениJI штока привода

в диапазоне зЕачений от 0 до 500 Lп{

/ = +0,025 мм в подди:шазоне от 0 до 5 мм
6= +0,5 % в подди:шазоне св. 5 до 500 мм

Струкгура локальпой поверочпой схемы
для канаJIа перемещенпя штокд прпвода с использованием измерптеJIя липейного переме-

ФF

Q

1l
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Прилоясение Б
(рекомендуемое)

Струкryра локальной поверочпой схемы
для кдпаJIа перемещения штока привода с использовапием прпбора для измерений

на в

dF

д

l.
с)

\о

Рабочий эталон 4-го разряда в соотвегствии с fПС дlя средств измерений дlины
в диапдiоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, }тверждённой приказом Росстандарга от 29.12.2018 г.

Nя 2840 - Меры длины концевые IuIоскопарiл,ллельные m 0 до 500 мм

Пряr.tые измерения
6 = 0,3 мкм

ШтаIrгенрейсмас
от 0 до 300 мм

А=+30 мкм

Индикаторы часового типа
отOдо50мм

Д=+3...+30 мкм

Пряvые измерения
6=5мкм

машины испыгатеJIьпые по к!шапу перемещения штока цривода
в.щzшазоне значений от 0 до 300 шсi{

Д = +0,025 мм в под.щl:шазоне от 0 до 5 rr,пu

Е= +0,5 % в поддиапазоЕе св, 5 до 300 мм

q)

q)

d
д

а
(,
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Прплоясение В
фекомендуемое)

Струкrура локальной поверочной схемы для кдпаJIа продольного/поперечпого удJrпнення
(дформачпп)

€
t-
q)

E1

F
Q)

\о

q)

ц
Q)

(J

рабо.пrй эталон 2-го разряда в соответствии с Гпс для средств измерпий
длины в,щiшазоне от 1,10-9 до l00 м и лппя волн в диiшазоне от 0,2 до 50

мкм, }тверждёЕной прпказом Росстшrдарга от 29.|2.2018 г. ]ф 2840 -

Измеритеrш rпшейньп< пермещений лазерные от 0 до 80000 мм
6 : (0,02 + 0,5 , L) мкм

Прямые измерения
6 : 0,02 мкм

Ка;rибраторы Линейньш перМещенИЙ от 0 до 25 I\,ffr,!

Д = +0,5 мкм в диlшазоне от 0 до 300 Mlor вк.lпоч.

А0 +0,15 О/о в диапазоне св. 300 мкм

прlпrлые измерения
6 = 0,02 мп,l

МаIшнЫ вспытатеJьЕые по к&плУ продольною/пОперечногО удпrЕе_
ния (деформшrии) в дrапазояе значений от 0 до 25 trлм

/ = +1,5 мкм в поддиlшазоне от 0 до 300 мш
Б= +0,5 % в поддrапазоне св. 300 мкм
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