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1 Общше полоrкенпя
Настоящая методика поверки применяется для поверки машин }циверсальных

испытательных HLE (далее - машины), призводства Hualong Test Со., Ltd, Китай, и

устанавливает методику ее первичной и периодической поверки.
1.1 В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

характеристики.
l-аб.rица l М логические ха стики

Модификачии

HLE-5C
HLE-5
HLE-l0

* Минимально и максимально возможные значения, в зависимости от типа установленных
:lа1,чиков силы. Значение наименьшего предела измерений силы указано в индивидуzlJlьных

IIаспо на Itашины.

Таблица 2 - гические истики
\ 1tl,tlt 4lикации

HLE_100

HLE-300
HLE_600

I iLE_l000

)

Пределы допускаемой
относительной погрешности

измерений силы, Уо

.Щиапазон измерний силы*,
кН

от 0,000l до 5

от 0.000l до 5

от 0,000l до 10

от 0,0001 до 20HLE-20
от 0,002 до 50HLE_50
от 0,002 до l00HLE_100
от 0,002 до 200нLЕ_200

+0.5

от 0,002 до 300нLЕ_з00
+lHLE-600
+lот 0,02 до l000HLE_l000

Пределы допускаемой
относительной погрешности

измерений перемещений
подвижной траверсы в

диапазоне св. l0 мм до верхнего
предела измерений, О%

Прелелы допускаемой
абсолютной

погрешности измерений
перемещений подвижной

таверсы в диапазоне от
0,0001 до 10 мм включ.,

мм

.Щиапазон
измерний

перемещений
подвижной

траверсы*, мм

+0.5+0,02от 0,000l до 500HLE-5C
+0.5от 0.000l до 1000 +0,02HLE_5
+0,5+0,02от 0,000l до l000
+0.5+0,02HLE_20 от 0.0001 до 1000

)+0+0 02HLE_50 от 0.000l до 2000
+0,5+0 02от 0,000l до 2000
+l+0.05HLE-200 от 0.000l до 1500
+l+0,05от 0.0001 до 1500
+l+0,lот 0.0001 до 1500
+l+0.1от 0.000l до 1500

* Минимально и максима.,lьно возможные значения. Значения диапазонов измерений
ы в индив апьных паспо ах на машиныIle мещений подвижной ы

мп Апм l5-23

от 0,02 до 600

HLE-10
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Таб"rица 3 - М огическt{е ха стики
наиvенование истики

!иапазон изм нии п вых пе ещении д мациЙ) *, мм

1.2 Машины до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпJIяр машины.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр машины. находящейся в

эксплуатации, через межповерочные иЕтерв!lлы.
1.5 Выполнение всех требований настоящей методики обеспечивает прослеживаемОСТЬ

Ilоверяемого средства измерений к следуюшим государственным первичным этtlлонам:
- ГЭТ32-2011 - ГПЭ единицы силы;
- ГЭТ2-2021 - ГПЭ единицы длины - мета.
1.6 В методике поверки реaшизован следующий метод передачи единиц: метод прямых

измерений.
1.7 При проведении поверки по письменному змвлению владельца СИ допускается

поверка отдельных измеритеJIьных канtlлов: измерений силы, измерений перемещений
по.]вижной траверсы, измереЕий продольных перемещений (леформачий), измерений
поперечных перемещений (леформачий) для меньшего числа измеряемых величин с
обязательным укitзанием информачии об объеме проведенной поверки.

2 Перечепь оrrерашнй поверкrr средств измерепий
,Щля поверки машин должны быть выполнены операции, укiванные в таблице 4.

Таблица 4 - оп по и

Наименование операции поверки

lIpoBepKa
обеспечения

( )прс]е-rение
относительной
изме ии силы
()Ilреде,.Iение

погрешности
перемещений

программного
ства изм

диапазона и
измерений
подвижной

J

Значение, мм)ак l g[

от 0,01 до 1000

,Щиапазон измерений поперечных перемещений (деформаций) *, мм от 0,0l до 25
+0.00lпределы допускаемой абсолютной погрешности измерений перемещений

(деформаций) в диапазоне от 0,0l мм до 0,125 мм вкJIюч., мм
+lпределы допускаемой относительной погрешности измерений перемещений

(леформачий) в диапазоне св. 0,125 мм до наибольшего предела измерений,7о
* Минимально и максиммьно возможные значения в зависимости от типа датчиков деформации.
Значения диапазонов измерений перемещений (леформачий) указаны в индивидуаJIьных
Ilаспортах на машины.

обязательность выпоJIнения
операции поверки при

Номер разлела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки

первичной
поверке

7осмотр средстваВнешний
измерений

Да Да

Да Да 8Подготовка к поверке и
опробование cpeJcтBa измерений

9Да

l0Определение метологических
характеристик

!а !а l0.1

l0.2Да !а
ы

диапазона и
погрешности

периодической
поверке

Да



!а Да 10.3

*Определение

погрешности
поперечных
(леформачий)
.lеформации

диапазона и
измерений

перемещений
датчика

Да Да l0.4

Полтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да 1l

* Поверка производится, если машина оснащена датчиками измерений пролольных и/или
поперечных перемещений (леформачий)

мп Апм l5_23

*(Jпределение

погрешности
llро.,lоJьных
(деформаций)

диапaвона и
измерений

пермещений
датчика

де ации

3 Требоваппя к условпям проведеппя поверкп
При провелении поверки доJгжны соблюдаться, след},ющие условия измерений:
- температура окружающей срелы, "С от +l5 до +35;

- относительнiu влажность возд}ха. %о, не более 80.

4 Требованпя к спецпаJIпстдм, осуществляющпм поверку
К провелениЮ поверки допускаются специalлисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Фелерации об аккредитаЦИИ В НаЦИОНаЛЬНОЙ

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходим}то квалификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящей
rtетодикой поверки.

5 Метрологпческпе п техппческпе требоваппям к средствам поверкн
При проведении поверки должны примеЕяться эталоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 5.
Таблица 5 - С ства по ки

Л! пункта
документа
по поверке

4

Пример возможного средства
поверки с }тазанием

наименования, заводского
обозначения. а при наJIичии -

обозначения типа,
модификации

Наименование и тип (условное обозЕачение)
основного или вспомогательного средства

поверки; обозначение нормативного док}мента,
регламентир}.ющего технические требования и
(или) метрологические и основные технические

характеристики средства поверки
Основные средства поверки

Гиря класса точности Fl
номинальной массой 10 г, рег. J,,l!

58020-14
Гиря класса точности Fl
номина.lIьной массой 100 г, рег.
Ns 58020-14
Гиря класса точности Ml
номинальноЙ массоЙ 200 г. рег.
N9 58048-14
Гиря класса точности Ml
номинальной массой 500 г, рег.
Ns 58048-14
Гиря класса точности Ml

Рабочий этaIлон единицы массы, по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений массы. утвержденной приказом
Росстандарта Nч |622 от 04.0'7.2022 г. - rиря

l 0.1



l0.3-10.4

Примечан
эталоны
\,.1овлетво

мп Апм l5-23

ие допускается использовать при поверке другие }твержденные и аттестованн
едиЕиц величин, средства измерений }твержденного типа и поверенные

бованиям,

)

номинальной массой l кг, рег. I!
58048-14
Гиря класса точности Ml
номинальной массой 2 кг, рег. J'{b

58048-14
Гиря класса точности Ml
номинальной массой 5 кг, рег. Jtlb

58048-14
,Щинамоме,гр электронный .ЩМУ-
l/1-0,5МГ4, рег. Nо 49913-12

,Щинамометр электронный,ЩМУ-
5/1-0,5МГ4, рег. JФ 49913-12

,Щинамометр электроняый flMC-
50/5-0,5МГ4, рег. М 499l3-12
.Щинамометр электронный,ЩМУ-
l00/1-0,5МГ4-2, рег. JФ 49913-12

,Щинамометр электронный !МР-
l000/6-0,5МГ4, рег. Nч 499l3-12
.Щинамометр электронный,ЩМР-
1 000/6-0,5МГ4, рег. J',|b 499 l 3- 1 2

,I[инамометр электронный .ЩМС-
2000/5-0,5МГ4, рег. Ns 49913-12

Рабочий эталон 2-го разряда по Государственной
поверочной схеме дJIя средств измерений силы,

1твержденной приказом Федерального агентства
по техническому регулированию и метрологии
от 22 октября 2019 г. Ns 2498 - динамометр

Система
измерительнаJI
35з62-1з

лaвернм
XL-80, рег. Nч

l0.2

Рабочий эталон 2 разрща по Государственной
поверочной схеме для средств измерений длины
в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, лвержденной
приказом Федершlьного агентства по
техItическому регулированию и метрологии Jll!

2840 от к29> декабря 2018 г. - микромет
Система лiверная
измерительнчlя XL-80, рег. Jt
з5з62-1з
Калибратор датчиков
деформаций КМF-l00, рег. Nч

45796- 10

Рабочий эталон 2 разряда по Государственной
поверочной схеме для средств измерений длины
в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угверlменной
приказом Федера:lьного агентства по
техническому регулированию и ме,трологии Nэ
2840 от к29> декабря 2018 г. - микрометр

Вспомогательное оборудование
Термогигрметр ИВА-6,
модификация ИВА-6Н-Д,
рг. Nч 46434-11

l0.1_10.4

Средство измерний температуры окружающей
среды: диапазон измерний от +15 до +35 "С,
пределы лопускаемой абсолютной погрешности
+0,3 ос

Срдство измерний относительной влажности
возд}ха: диапа:}он измерений от 0 до 80 %,
пределы лопускаемой относительной
погрешности *2 О%

ем огическим нным в таблице.



мпАпм 15-2з

6 Требоваппя ýсловпя) по обеспечеппю безопасrrостЕ проведенпя поверкп
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать цебованиям по

технике безопаспости согласно эксплуатационной документации на машину и средства повеРКи,
пl]ави-]ам по технике безопасности, лействуюшим на месте проведения поверки.

7 Внешншй осмотр средетва измерений
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие машин следуюшим

требованиям:
- наличие маркировки с указанием модификации, заводского номера, года выпуска и

предприятия изготовитеJIя;
- пtlличие эксплуатационной док}тuентации (руководство по эксплуатации, паспорт);
_ отсутствие механических повреждений и дефектов, влияющих на работоспособноСть;
- нitличие надёжного соединения корпуса машины с контуром заземления;
- отсутствие перегибов и повреждений изоляции токопроводящих кабелей;
- отс}тствие видимых повреждений, следов коррозии, пыли и грязи на щупах датчиков

.rеформачии;
- соответствие комплектности эксплуатационной документации.
Если перечисленные требования яе выполняются, машину

прllзнают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9 Проверка программного обеспечевltя средствд Езмереппй
9.1 Идентификация программного обеспечепия <TestWorld2020>, (далее -ПО)

выполняется в след}.ющем порядке:
- вкJIючить персональный компьютер с установленным ПО
- запустить ПО KTestWorld2020>;
- выбрать меню кПомощь>;
- выбрать разлел кИнформация)).
Идентификационные данные программного обеспечения должны соответСТВОВаТЬ

_]аtlным, приведённым в таблице 6.

6

8 Подготовка к поверке п опробованпе средства пзмеренпй
8.1 Перел проведением поверки доJDкны быть выполнены след},ющие подготовительные

работы:
- с помощью термогифомета проверить соответствие условий окружающей среды

требованиям, приведенным в п.3
- проверить нirличие действ}тощих свидетельств о поверке Еа средства поверки;
- машину и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их

экспJtуатационной документацией ;

_ машина и средства поверки должны быть установлены в условиях, ОбеСПеЧИВаЮЩИХ

отсутствия механических воздействий (вибрачия, леформация, сдвиги).
8.2 При опробовании должно быть установлено соответствие следующим трбованИЯМ:

- обеспечение режимов работы машины и отображения результатов измерений;
- обеспечение нагружilющим устройством рttвномерного без рывков приложения силы;
- обеспечение автоматического останова привода машины при достижении пОДВИЖНОЙ

траверсой заданных конечными выключатеJIями положений;
-работоспособность кнопки аварийного откJIючения.
Если перечисленные требования не выполняются, машину

признают непригодной к применению, дальнейшие оп ераци и поверки
не производят.



Наименование характеристики Значение
Идентификационное наименование ПО TestWorld2020

1.0.0.0

таблица б - Иденти икационные данные п ного ооеспечения

IIorrc ве ии иденти икационный номе по
Если перечисленные требования не выполняются,

признают непригодной к применению, дальЕейшие операции
не производят.

мп Апм 15_23

машину
поверки

l0 Опрелеленпе метрологическшх характеристпк средства измереппй
10.1 Определеппе дпапазона п отпосIlтеJIьllой погрешпостп rrзмерений сrrлы

Определение диапазона и относительной погрешности измерений силы ПРОИЗВОДИТЬ В

следующей последовательности :

- установить этатонный динамометр между плитами сжатия, согласно
эксплуатационной документации на динамометр;

- нагрузить эта,tонный динамомет три раза силой, равной меньшему из значений:
верхнему пределу измерний динамометра или наибольшей прдельной нагрузке датчика силы
машины. При этом скорость нагружения необходимо устанавливать таким образом, чтобы

достижение требуемой нагрузки осуществJIялось за 40-60 секунд. При первом нагрркении
выдержать динамометр под нагрузкой не менее 10 минут; при втором и третьем нагружении - от
1 ,ro l ,5 минр;

- разгрузить эталонный динамометр. После разгрузки отсчетные устройства
эталонного динамометра и поверяемой машины обнулить;

- провести измерения не менее чем в 10 точках равномерно распределенных по

ин,гервалу измерений силы в выбранЕом направлении (растяжение или сжатие), начинrlя с

наименьшегО и заканчивalЯ наибольшиМ пределом измерений силы машины. Измерения
проводить не менее тех раз для каждой выбранной точки диапilзона;

- в каждой задаваемой точке при достижеЕии требуемой силы произвести отсчеты
показаний с эталонного динамометра и с машины. Если невозможно произвести проверку по

всем диапазонам измерений силоизмерительного устройства машины с использованием одного

динамометра, то следует использовать дргие динамометы, диапазон измерений которых
обеспечит проверку по всем диапазонам измерний силоизмерительного устройства машины. В
случае, если нижнее значение измерений силы машины меньше, чем диапазон динамометра, для
измерений силы необходимо использовать гири.

Прчuечанuе: YcKopeHue свобоdноzо паOенuя (g) опреdе.lяепся в завuс|L|lосmu оm -uесmа

),L, пl ановкu .uаuluн bl -

l0.2 Определенпе дцапазопа ш погрешпостп пзмеренпй перемещеrrий подвнжной
траверсы

определение диапазона и погрешности измерений перемещений подвижной траверсы

производить с помощью системы лазерной измерительной xL-80 в след},ющей

последовательности:
- установить поворотЕое зеркчlло и реторефлектор, входящие в комплект системы

лазерной измерительной с помощью магнитных опор на верхней плоскости основания станины
и подвижной таверсы машины соответственно;

- переместить подвижную траверсу в крайнее нижнее (режим растяжения) или

верхнее фежим сжатия) положение;
- обнуrпrть показания на отсчетном устройстве машины и отсчетном устройстве

системы лазерной измерительной;
- по отсчетному устройству мzlшины устllновить подвижяую таверсу в положеЕие,

соответствующее величине наибоrгьшего значения диапазона измерений перемещений:

7
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- показания наибольшего предела диапа:tона измерений по отсчетному устойству
машины и соответствующие показания со шкалы показывающего устройства системы лазерной
измерительной занести в протокол;

- провести аналогичные измерения в прямом и обратном направлении не менее чем
в 5 точках равномерно распределенных по интервалу измерений от 0 до l0 мм включ. и не менее
чем в 5 точках равномерно распределенных по интервалу измерениЙ св. l0 мм до верхнего
предела измерений. Измерения проводить не менее трех раз для каждой выбранной точки.

l0.3 Опреде.пепие дпапдзона п погрешпостп нзмереппй продольвых перепrещенпй
(леформацпй) датчпка деформациш

10.3.1 Опрелеление диапазона и погрешности измерний продольных перемешений
(леформачий) датчика деформации производить с помощью системы лазерной измерительной
XL-80 или калибратора датчиков деформаций КМF-l00.

l0.З.2 Измерения провести тремя сериями измерений.

.Щиапазон измерений продольных перемещений (леформачий) делится на два интерВirла

от 0,0l мм до 0,125 мм вкл. и св. 0,125 мм до наибольшего предела измерений. В первом
интерваJIе измерения првести не менее чем в 5 точках равномерно распределенных по интеРВtlЛУ

измерений, вкJIючаJI точку наибольшего значения интерв{rла, во втором интервiше не МеНее ЧеМ

в 5 точках равномерно распределенных по интервалу измерений вкJIючая точку наИбОЛЬШеГО

значения интервала.
Если датчик испоJlьзуется как в положительном (растяжение) так и в отрицательном

(сжатие) направлениях, то измерения выполнить в обоих направлениях.
l0.З.3 Определение диапазона и погрешности измерений продольных перемешений

t.tеформачий) с применеЕием системы лазерной измерительной XL-80 проводить в следующей
последовательности:

- установить в зzIхваты машины разрезанный испытуемый образец;
- измерительные щупы датчика деформации установить на верхнюю и Еижнюю

части испытуемого образча:
- оптические элементы для измерений линейных перемещений системы лазерной

измерительной XL-80 на магнитных опорах установить на подвижный и неподвижный захваты

испытательной машины. Подготовить систему лzrзерную измерительной XL-80 к проведению
измерений в соответствии с руководством по эксIrлуатации. Обнулить показания пРОДОЛЬНОЙ

деформачии на дисплее модуля управления машины и показания системы лазерной
измерительноЙ XL-80. Перемещения до измеряемоЙ точки призводить п}тём перемещения
подвижной траверсы машины по покlч}аниям системы лазерной измерительнОй XL-80, ДЛЯ ЧеГО

выбрать оптимальн}то скорость перемещения подвижной таверсы исходя иЗ теХНИЧеСКИХ

возможностей машины;
- в каждой измеряемой точке считать показания с дисплея модуля управления

\Iашины:

- аналогично выполнить операции для каждой измеряемой точки.
10.3.4 Определеяие диlшазона и погрешности измерений продольных перемещений

(леформачий) с применением ка;lибратора датчиков деформачий КМF-100 проводить в

след}тощей последовательности
- калибратор установить на лабораторном столе или с помощью соответств},ющих
адiштеров на установочный фланец машины;
- закрепить щупы датчика деформации на подвижном и неподвижном штоках

калибратора;
- обнулить покiвания продольной деформации на дисплее модуля управления

}Iашины и отсчётном устройстве кfu'rибратора;
- задать на каJ,Iибраторе перемещение до первой измеряемой точки;

8



- призвести отсчёт показаний продольной деформации на

управления машины;
- анrtлогично выполнить операции для кaDкдой измеряемой точки.

мп Апм 15_23

дисплее модуля

l0.4 Определеппе дпапазопа п погрешности пзмеренпй поперечных перемещенпй
(леформачпй) латчпка деформацпп

10.4.1 Определение диапазона, абсолютной и относительной погрешности измерениЙ
поперечных перемещений (деформаций) датчика деформации производить с помощью системы
,,lазерной измерительной XL-80 или калибратора датчиков деформаций КМF-l00.

l0.4.2 Измерения провести темя серЕями измерений.

!лапазон измерений продольных перемещений (леформаций) делится на два интервала
от 0,0l мм до 0,125 мм вкл. и св. 0,125 мм до наибольшего предела измерений. В первом
интервIrле измерения провести не менее чем в 5 точках равномерно распределенных по интеРВаЛУ

измерений, включaUtr точку наибольшего значения интервaша, во втором интервaUIе не менее ЧеМ

в 5 точках равномерно распределенных по интервzrлу измерений включм точку НаИбОЛЬШеГО

значения интервала.
Если датчик используется как в положительном (растяжение) так и в отрицательном

(сжатие) направлениях, то измерения выпол}tить в обоих направлениях-
10.4.3 Определение диz!пазона и погрешности измерений поперечных перемещений

(:еформачий) с применением системы лазерной измерительной XL-80 проволить в след}тощей
последовательности:

- установить в захваты машины ад:штеры, имитир},ющие подвижный и

неподвижный штоки ка.пибратора;
- закрепить щупы датчика деформации на адаптеры;
- оптические элементы для измерений линейных перемещений системы лазерной

измерительной XL-80 на магпитных опорах установить на подвижный и неподвижный захваты

псгtытательной машины. Подготовить систему лазерную измерительной XL-80 к проведению
измерений в соответствии с р}ководством по эксплуатации. Обнулить показания пРОДОЛЬНОЙ

деформациИ на дисплее модуля управления машины и показания системы лазерной
измерительной XL-80. Перемещения до измеряемой точки производить пугём перемещения
подвижной траверсы машины по покaLзаниям системы лазерной измерительнОй XL-80, ДЛЯ ЧеГО

выбрать оптимаJIьную скорость перемещения подвижной траверсы исходя из технических
возможностей машины;

- в каждой измеряемой точке считать покiвiшия с дисплея модуля управления
\rашины;

- анztлогично выполнить операции для кахцой измеряемой точки.
10.4.4 Определение диапaвона и погрешности измерений поперечных перемещений

(леформачий) с применением калибратора датчиков деформаций KMF-IOO проводить в

с.rеrующей последовательности
- калибратор установить на лабораторном столе или с помощью соотвеТСТВУЮЩИХ

адаптеров на установочный фланеч машины;
- закрепить щупы датчика деформации на подвижном и неподвижном штоках

капибратора;
- обнулить пока:}ания продольной деформачии на дисплее модуля управления

машины и отсчётном устройстве калибратора;
- задать на калибраторе перемещение до первой измеряемой точки;
- произвести отсчёт показаний продольной деформачии на дисплее модуJIя

управления машины;
- аналогично выполнить операции для каждой измеряемой точки.

l l ПодтверlцеЕпе соответgfвпя средства измеренпй метрологпческпм требованпям
1 l .1 Определение относительной погрешности измерений силы

9
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Kll

Относительную погрешность измерний сшrы бi выwrслить по формуле:

6, - 
&T-FY'-"i . 100 уо, где. Fy-""i

ýсгап; - знач€ние силы, установлеltное по отсчетному устройству машины в i-ой точке,

4т.о - среднее значение сI4лы по динамомету этarлонному в i-ой точке, кН;

4r.р _},.л.

- n - количество измерений. выполненных в i-точке диапазона измерений.
За окоrтчательный результат относительной погрешности измерений силы принять

наибольшее полренное значение величины по всем результатам вычислений.
Значения диапазона и отttосительной погрешности измерений силы должны

соответствовать значениям, приведённым в Таблице 1.

Если требования данЕого пункта не выполняются, машину
признают непригодной к применению.

l 1.2 Опрлеление относительной и абсолютной погрешности измерениЙ пермещеНИЙ
подвижной траверсы

l 1 .2.1 Абсолютrryо погр€шность измерений пермещений подвижной траверы /;
вычислить по формуле:

Дi = lycri - lrr6pi, ГД€

Jr.r, _ звачение перемещепия, устalновленное по отсчетному устрйству машины в i_ой

точке, мм;
lзlgрi - ср€дне€ значение перемещения по системе лазерной измеритеrьной XL-80 В i-Ой,

мм.

1 1.2.2 Относительную погрешность измер€ний перемещений подвижной траверсы /;
вычислить по формуле:

6, = 
!Y-j-l",pi , 100 уо, где

lэтсрr

lr.r, _ зпачение перемещения, устllновлепное по отсчетному устрйству машины в i_ой

точке, мм;

l.r6p; - средн€е значение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

точке. M}l.

Tl
, где

- n - колиЧество измерений, выполненных в i-точке диапазона измерений.

За окончательный рзультат абсолютной и относительной погрешности измерений
перемещений подвижной траверсы принять наибоrьшее поJIученное значение величины по всем

результатам вычислений-
ЗначениЯ диапазона, абсолютноЙ и относительной погрешности измерений

перемещений подвижной траверсы должны соответствовать значенttям, приведённым в Таблице

2.
Если требования данного пункта не выполняются, маш и Еу

IIрlIзнают непригодной к применению.

l
п
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11.3 определение относительЕой и абсолютной погрешности прдоJьных пермещенпй
(леформаций)

1l.З.1 АбсоrпотЕуIо погрешность измерений продольных перемещений (леформачий)

/; вычислить по формуле:
Дi = lrrcpi - Jr..,, гДе

Ir.r, - значение перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в i-ой

точке, мм;
l3.6ni - срёдне€ значение перемецения по системе лазерной измерительной XL-80 или

калибратора датчиков деформаций KMF-IOO в iой точке, мм.

l 1.3.2 Относительную погрешность измерний продоJьных перемещений (леформачий)

/; вычислить по формуле:

6_ _ tЭТС?l tycтi . 100 о/о, где. lycтi

где
ly.r, - Значение перемещения, установленное по отсчетному устойству машины в i-ой

точке, мм;
l3r6p; - средн9е значение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 или

калибратора датчиков деформачий КМF-100 в i-ой точке, мм.

= 
14, 

, rо.
п

- n - количество измерений, выполненных в i-точке диапазона измерений,

За окончательный результат абсо:rютной и относительной погрешности измерений

про.lоjlьных перемещений (леформачий) принягь наибольшее поJIrlенное значение величины по

Bcc\l рез},льтатам вычислений.
значения диапазона, абсолютной и относительной погрешности измерений прдольньц

перемещений (леформачий) лолжны соответствовать значевиJIм, привеДённЫМ В ТабЛИЦе 3.

ЕслИ требованиЯ данного пункта не выполняются, машину
признают непригодной к применению.

1 1.4 ОпределеНие отlосительной и абсолютной погршности поперечных пермещений
(леформачий)

11.4.1 дбсолюТн}.ю погрешнОсть измерениЙ поперечныХ перемещениЙ (леформачий)

/; вычислить по формуле:
/; = lэ.срl - lr..,. ГДе

lr.r, - Значение перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в i-ой

точке, мм;
J3rao; - СРеДНее значеЕие перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 или

ка.rибратору латчиков деформаций КМF-l00 в i-ой точке, мм.

1 1.4.2 Относительную погрешВость измерениЙ поперечныХ пермещениЙ (леформаuий)

.Д1 вычислить по формуле:
бi = :IЦ-jI.'' , 100 о/о. где

tусгi

где
lr.r, - Значение перемещения, устzlновленное по отсчетному устройству машины в i-ой

точке, мм;
l3.gp; - СРеДНее значение перемещеIlия по системе лазерной измерительной XL-80 или

калибратору латчиков деформаций КМF-100 в iой точке, мм.

1l
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=ь
п

. где

- n - количество измерений, выполненных в i-точке диапазона измерений.
За окончательный результат абсолютной и относительной погрешности измерениЙ

поперечных перемещений (леформачий) принять наибольшее полгIенное зЕачение величины ПО

всем результатам вычислений.
Значения диапазона, абсолютной и относительной погрешности измерений поперечных

перемещений (леформаций) должны соответствовать значениям, приведённым в Таблице 3.

Если требования данного пункта не выполняются, машину
признают непри годной к применению

12 Оформление результатов поверкш
12.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной

таб.-rицы результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - 1 1 настоящей методики поверки.
12.2 Сведения о результатах поверки средств измерениЙ в цеJuх подтверждения пОВеРКИ

.1о]жны быть переданы в Фелеральный информационный фонд по обеспечению единства
ltзrrерений.

l2.3 При положительных результатах поверки машина признается пригодной к

при}tенению и по заявлению владельца средств измерений или лица, представляющегО СРеДСТВа

измерений на поверку, выдается свидетельство о поверке установленнОй фОРМЫ. НаНеСеНИе

знака поверки на средство измерений не предусмотено.
l2.4 При отицательных результатаrх поверки, машиЕа признается непригодной к

применению и по зalявлению владельца средств измерений или лица, представляЮЩеГО СРеДСТВа

измерний на поверку
основных причин.

, выдаётся извещение о непригодности овленной формы с укalзаЕием

Инженер 1 категории
ООО кАвтопрогресс - М>
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Р.С. Ибрагимов
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