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Настолцая методика распространяется на системы дJU{ определения показатеJlя теку-
чести расltлава Mflow, Aflow, Cflow (да_тrее - системы), производства ZйckRoell GmЬН & Со.
KG>, ГсрманиlI, в качестве рабочего средства измерений.

Интервалr между поверкЕlми - l год.

1. опЕрАцииповЕрки

При проведении поверки должны вьшолнrIться операции, }казанньlе в таблице 1.

Таблица l - Операчии повсрки

}ф

пlтl Наименование операции поверки
Номер пункта

методики
поверки

Проведение операции при
первичпой

поверке
периодиче-

ской поверке
l. Внешний осмотр 6.1 да да
2. Опробование 6.2 да да
3. Проверка идентификационньIх д€lнньD(

програп4много обеспечения (д.тrя моди-
фикаций Mflow и Aflow)

6.з да да

4. Определение метрологи.теск}lх и техни-
ческих характеристик систем

6.4 да да

5. Определение относитеJьной погрешно-
сти воспроизведения испытательной
нагрузки

6.4.1 да да

6. Определение абсо.lпотной погрешности
измерений перемещениJI порцttя

6.4.2 да да

7. Определение абсо.тпотной погрешности
измерений температуры

6.4.з да да

8. Определение нестабильности поддер-
жания установленной температуры

6.4.4 да да

9. Определение диамотра и абсолютцого
откJIоЕения внугреннего диttметра к€ша-

ла экструзионной камеры
6.4.5 да да

10. Определение высоты экструзионной
камеры

6.4.6 да Еет

ll Определение абсо.lпотного отклонсния
длины Е€шравляющей головки

6.4.7 да да

|2. Определение абсо.lпотного отклонения
диап.lетра ЕаправJuIющей головки

6.4.8 да да

13. Определение радиуса зацруглеЕиrI них-
ней кромки нzшравJIяющей головки

6.4.9 да да

14. Определение шероховатостей нижней
кромки п€шравJIяюцей головки и верх-
ней кромки кЕшилJIяра

6.4.10 да да

15, Определепие абсошоткого откJIонения
длиЕы капиJUшра

6.4.1l да да

l6. Определение абсолютного откJIонеЕия
внугрецЕего диtlметра к{шиJIJIяра

6.4.|2 да да

|,7. Определение площади открытой по-
верхности основiшиJI к€lмеры

6.4.1з да нет

18. Оформление результатов повсрки 7 да да
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2. срЕдствАповЕрки

При провелении поверки доджЕы примешIться этalлоны и вспомогательные средстВа,
приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - Наименование этtlлонов и вспомогатеJIьньгх средств поверки

}l! наименование Регистрационньй номер в Федера.ltьном
информационном фонде

l. Термометр сопротивления платиновьй
вибропрочный эталонньй ПТсВ- 1 -2

з2777-06

, Измеритель температуры многокапа;rьцый
прецизионный МиТ 8.10M

407l9_15

J- Весы электронные лабораторные ХЕ-3000 63|23-|6
4, Весьт электронные DB-II- l 50Е 50з 12_ 12

5. Прибор дш измерений параметров шеро-
ховатости поверхЕости TRl 00

58865_14

6. Машина трехкоординатнаJI измеритеJIьнаrI
DEA Global версия PERFORMANCE типо-
размер 07.10,07

63 81з_ l б

7. Штангенциркуль ШЦЦ-300 64144-|6

8. Меры длины концевые плоскоцараJIлель-
ные Набор Ngl

62з21-15

9. Индикатор ИЧ-50 64l88_1б

10. Микрометр гладкий цифровой МК Ц25 50593-12

прчмечанuе. ,щ,опускаеmся прчменяmь dруzuе среdспва поверкu, обеспечuваюlцuе оп-

реdеленuе меmролоZuческuх харакmерuсmuк с mочносmью, уdовлеmворяюtцей mребованuм.l

насmояtцей меmоduкu поверкu.

3. ТРЕБОВЛНИЯ К КВАЛИФИКЛЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ

ПоверкУ систем должен вьшолнять поверитеJъ, освоивший рабоry с поверяемыми

систем€lN{и и используемыми эталонtl},tи. Поверитель долrкен бьrгь aTTecToBElH в соответствии с

действующими нормативными докуIиентаN{и.

4. ТРЕБОВЛНИЯБЕЗОПЛСНОСТИ

4.1. Перед проведением поверки следуеТ изrштъ технические докуN{енты Еа пове-

ряемое средство измерений и приборы, применяемые при поверке.

4,2, При вьшолнеЕlIи операций поверки вьшолнять требования Руководства по экс-

пJryатации к безопасности при trроведеЕии работ.

5. УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

5.1. При провелении поверкИ должЕЫ собrподатьсЯ следуlощие нормальные условия
измерений:

- температураокружающей среды, ОС 20*5

- относит9льная влажfiость воздуха, Ой, не более 90

прtl,uечанuе. Нормальньlе условuя uзмеренuй dополнumельно dолэtсны учumываmь
mре бованuя экслlлуаmацuонных dокуменmов на ср еdсmва поверкu.
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5,2. Перед проведением поверки долrкны бьrть выцоrпrеЕы следующие подготови-
теJьIIые работы:

- проверить наличие действующих свидетеJIьств о поверке на средства повýрки;
- подготовптъ поверяем},ю систему и средства поверки к работе в соответствии с

экаплуатационной докуrtентацией на них;
- система и средства поверки должны бшь вьцержalны в испытательном помещении

не менее 1 ч.

б. провЕдЕниЕ повЕрки

б.1. Внешнпй осмотр

6.1.1. Проверяется наличие маркировки с укff}€lнием модификации, з€lводского номе-

ра, года выпуска и предприятиJI изготовитеJUI.
6. 1.2. Проверяется комплектность системы.
6.1.3.Проверяется отс}"тствие внешних поврежденшй и коррозии, которые могут по-

вдиlIть на метрологиЕIеские характеристиIс{.
Результат поверки по данному цункту IIастоящей методики поверки сЕIитtIют цоложи-

теJIьным, ýсJIи вьшолЕены все устttновленные требования.

6.2. Опробовапше

6.2, l. Проверяется возможность включениrI системы.
6.2.2. Проверяется возможЕость свободного перемещениlI IrтToKa в KElHщIe экструзион-

ной каruеры.
6.2.3. Проверяется возможЕость установки капилJIяра на посадочЕое место.
6.2.4. Проверяется работоспособность отезного мехЕшизма.
б.2.5. Проверяется возможность наIр€ва системы в следуюцей последовательности:
- поместить эталонный термомец) в кЕшllJI экструзиоЕной каtrлеры;

- вкJIюIIить Е€грев системы до верхнего цредела измерений температуры;
- контроJIировать соответствующие изменеtlиll температуры по этtшоIlвому термо-

метру до достихениrI системой верхнего предела измерений темцературы.
Результат поверки по д€lнЕому пункту настоящей методикц поверки считtlют положи-

теJьным, есJIи вьшолIIеЕы все устtlновленные требования.

6.3. Проверка идентификацпопЕых дацньш программцого обеспечепия (для
модпфикаций Mflow и Aflotv)

6.3,1.Вшпочить систему. На дисплее отобразится номер версии прогрtlь.lмного обеспе-
чения <<firmwаtе>.

6.3.2.Результаты операцЕи цовсрки сtlит€lются положительными, если идентификаIц,r-

онные данЕые ПО соответствуют укtвЕlнЕым в табллце З.

ИдентификациоIlное цаименованис ПО firmware

Номер версии (идептцфикационньй номер) ПО, не ниже ч 2.0

Щифровой идентификатор ПО
Алгоритм выtIисления цифрового идентификатора ПО

Таблица 3
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6.4. Определепие метрологпческих характерпстик сшстем

6.4.1.Определение отпоситедьпой погрешностп воспроизведеппя пспьгтательноЙ
нагрузки

6.4.1,1. Опрделение отЕосительной погрешности восцроизведенЕя исцьrгатеrrьноЙ
нагрузки дJuI систем модификаций Cflow и Mflow.

6.4.1.1.1. Определение относитеJIьной погреuпrости воспроизведения испьпатеJьноЙ
нагрузки проводится IryTeM одноцратного взвешивЕlния каждого возможного сочетания грузов
на весах.

6,4.1,1,2. Наборы грузов могут отлиtIаться по массе в зависимости от компдектации
систем, но все возможЕые значения воспроизводимой нагрузки должны цаходrться в диЕшtВо-
не от 0,325 до 21,6 кг.

6.4.1.1.З. Рассчитать отЕоситедьIlую погрешность воспроизведения испьпательноЙ
нагрузки по формуле:

Пизмi - ШHoMi
100Ио

Пномi

где, mнoмi - задfilное зЕачеЕие испытательной нагррки при i-oM сочетlшии грузов, кг;
IIlбу1 - изм€ренЕое зЕачение испытатсльной нагррки при i-oM сочетании грузов, кг.

Системы считаются прошедшими поверку цо даЕному п}нкту методики, если поJry-

ченные значения относительной погрешности воспроизведениrI испытательной нагрузки не

выходят за пределы +0,5%.

6.4.1,2. Определение отцоситеJIьцой погрешноýти воспроизведения исцытате.тьноЙ

Еагрузки дш систем модификации Aflow.
6.4.1,2.|. Определение относительной погрешности восцроизведения испьпатеJьнОЙ

нагррки проводится при помощи динаNIометра и весов высокого кJIасса точности.
6.4,|,2.2. ,Щинамометр (весы) устанtшливzlют под каналом экструзионноЙ камеры И

проводят нагружение пе менее чем в IUIти Totlкllx ptlBнoмepEo распределенIIьD( по ДrапаЗОНУ

испытательньD( Irагрузок.
6,4.1.2.З, Рассчитать опlоситеJь}tуIо погрешность воспроизведениJI исIштательноЙ

нагрузки по формуле:

шизмi - Пномi
100Ио

6;=

бt=
Пномi

где, mнoмi - задЕtнное зIIачение испытатеJьноЙ нагрузки в i-ой то,шсе, кг;

шизмi - измеренное значеЕие испытательЕой нагрузки в i-ой то,псе, кг.

НаГРУЗОК, ЦОJIrIеПЕЬD( IIРИ пОМОЩИ ДИЕ€llt{ОМеТРа,

пIбу| : F"...i/8,

гдо, Fизмi - измеренЕое значение на|рузки в i-ой то,шсе, Н;
g - ускорецие свободного падения, м/с2.

Системы счит€tются прошедшими поверку по даЕцому п}.Екту методики, если поJry-

чеЕЕые значеIIиJI относительной потрешности воспроизведеЕиlI испытатеJьной нагррки не

ВЬТХОМТ За ПРеДеЛЫ *0,5Уо.

6.4.1.2.4, Значения измереЕньD(

рассчитывllются по формуле:
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6.4.2. Опредепенпе абсолютной погрешпости измерений церемещенця поршня

6,4,2,|. Определение абсолютной погрешности измерений перемещения поршня для
систем модификации Mflow.

6,4.2,1.|. Определение абсо.lпотцой погрешности измерений перемещеЕия lrоршня
провод{тся при помоIшл мер длины концевьD( плоскопараJIлельньD(, Ее меЕее чем в I1яти точ-
ках равномерно распределенньтх по диtlп€воЕу измерений перемещеЕия.

6,4.2.|.2, Меры длины устанавлив€lют цоочередно под верхнюю часть штока.
6,4.2,1.З, Рассчитать абсолютную погрешность измерений перемещеЕия поршЕя по

формуле:

А11 = L*u1 - Lrr1

г,ще, Lбу; - перемещение, измереЕное системой в i-ой точке, мм;
Lr6 - абсоrпотное зЕачение разницы между номинaJьЕыми значениями мер дшны, в i-

ой то.tr(е, мм.

Системы сtlитЕtются црошедшими поверку по данноtyfу пункту методики, есJIи полу-
ченные зЕачения абсолютной погрешIlости измерений перемещеЕ}UI поршЕя не вьD(одят за
пределы +0,1 мм.

6.4.2.2. Оuределение абсолютной погрешцости измерений перемещения поршня для
систем модификации Aflow.

6,4.2.2.1. определение абсоrшотной погрешЕости измерений перемещецrl,I поршня
проводится при помоIщ]r иIlдикатора ИLI-50, не меЕее чем в IUIти точкtlх равномерно расцреде-
ленных по диапвону измерений перемещениrI.

6.4,2,2.2. Индикатор trри помощи стойки устанавливtlют так, чтобы оЕ касаJIся изме-

рительЕым наконечником верхней части IIодвижной траверсы, перемещЕlющей поршень.
6,4.2.2.З, Расс.цлтать абсолютную погрешность измереншй rrеремещения поршня по

формуле:

Ац1 = L6"1 - Lrr1

где, Lnrn 1-перемещение, измеренное системой, в i-ой точке, мм;
L3r1 - пор€м€щение, измеренное индикатором, в i-ой точке, мм.

Системы сrIитаются прошедшими trоверку по дtшному rtункту методики, еслц полу-
ченные зцачешия абсошотной IIогрешности измерений перемещеЕия поршня не вьD(одят за
предеJIы *0,1 мм.

6.4.3.Определение абсолютной погрешности измерений темпераryры

6.4.3.1. Поместить эталонньй термометр в Kztнtlл экструзионной каморы.
6.4.З,2. Вкпочить нагрев системы до нижЕего предела измереrrий температуры.
6.4.З.З, Задавая изменение температуры системы, провести измерения не менее чем в

пяти точкtlх равномерцо расrrределеЕIIьD( по ди€шtвону, вкJIючalя нижний и верхний предел
измерений.

6,4.з,4, Расс.пдтать абсолютную погреIшtость измерений температуры по формуле:

Дтi = Тпз"i - Ътi
где, T".ui - значение температуры, измеренное системой в i-ой точке, ОС;

Т36- зн8ч€Еие температуры, измереЕное по эталоЕу в i-ой точке, ОС;

Системы считаются прошедшими поверку по данЕому пункту методики, если полу-
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ченЕые значения абсолrотной погрешности измерений температуры IIе вьD(одят за преДелы
+0,1oC.

6.4. 4. Опреде.пение пестабпльности поддержания устаIIовленноЙ темпераryры

6.4.4.1. Поместить эталонвьй термометр в к€шал экструзиоЕной камеры.
6.4.4.2. Вклю.ц.rть Еагрев системы до нижнего цредела измерений температуры.
6,4,4.З. Вьцержать температуру в течеIiие l0 минlт, с регистрацией максимаJьньD( и

минимЕtльньD( значений температуры по эталоцному термомецу.
6.4.4.4. Повторить действия по п.п, 4.3.3.1 - 4.3.З.3 в ссред]rне ди€lцазона измерениЙ

температуры и в верхней точке диап€воЕа измер€ций температуры.
6.4.4.5. Рассшrтать нестабильность поддержания температуры по формуле:

Дтii = Tr."ii - Tro"i

где Tron i - значение температуры, заданное системе в i-ой точке, ОС;

тщц1;- цзм€рецное максим€tпьное (минимагьное) значение температуры измеренной
(по эталону), наj-ой минуге измерений ОС; для расчёта использовать то зЕачеЕие (максима,rь-
ное иJм минимаJьное) темпераryры Т*,,,ц, при котором абсолютЕое значение Alj больше.

Системы считаются прошедшими IIовсрку цо д€шЕому пуrкту методики, если Ееста-

бильность поддержания устаЕовленной температуры не вьD(одит за пределы *0,5ОС.

б.4.5.Определение дпамец)а п абсолютного откlrонения вtIутр€шIего диамеЦ)а
канала экструзионной камеры

Оuределение ди€lметра и абсолютного откJIонения вrгутренЕего диаý4етра кацада экс-
трузионной каNIеры trроводят при помощи машины трехкоордrнатной измеритеrьпой DEA
Global версиJ{ PERFORMANCE типоразмер 07, l 0.07.

Измерения вIrуtреннего дцаметра канала проводят в трех сечен}urх, Еа входе, В ценТРе
и на вьгходе канала.

Абсолотное откJIонеЕие рассчитывается по формуле:
Д4:dцд,*-dr6п

где dr* - м€ксим€lпьное значение ди:lN{етра, мм;
dцб - МИМЕМ€lПЬНОе ЗЕаЧеНИе ДИаП,rеТРа, ММ.

Системы считаются прошедшими поверку по д€шному пyrlкту методики, если ВЕУг-

ренний диаN{етр канада имеет значсния от 9,5 до 10,0 мм, а абсоJrютЕое откJIонеЕие внуlренЕе-
го диаIиетра канала не lrревыша9т +0,036 мм.

6.4.б. Опреде.тlеЕпе высоты экструзионной камеры
Определение высоты экструзиоtrЕой камеры проводят при uомощи штаЕгеЕциркуJlя

rrпцI-300, (0 _ 300) мм, ПГ *0,04 мм, путем однократного измереЕия, погрукаJI глубиномер
штаЕгеЕциркуля в кtlЕап экструзиоЕЕой калеры.

Системы счит€lются прошедшими поверку по д€lпному пункту методлки, есJIи ВыСОта

экструзионной камеры н€lход{тся в пределrж значений от l15 до l80 мм.

6.4.7. Определепие абсолютпого откпопения длиЕы ЕаправляющеЙ головКп
Определение абсолютного откJIонециJI ддины IIЕшрЕlвляющеЙ головки ЦРОВОДЯТ ПРИ

помощи штангенциркуля Шrlr{-З00, (0 - З00) мм, ПГ *0,04 мм.

Дtину головки IIзмеряют с четырех сторон, повораIмвая шток после кокдого преДЫ-

дущего измерения на 90О.

Абсоrпотное отклоЕеtIие рассаIитывается по формуле:
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Ari:Li-Lro*,
гд9 Li -значецие длины цри i-oМ к}мерении, мм;
Lro" - Еоминальное значение длины равное б,35 ш,t;
i - номер измерения.

Системы считаются прошедцими цоверку по д€lнцому п}цкту методикц, если абсо-
лютное отклоЕеЕие длины нtшрЕtвляющей головки не выход.Iт за предеJш *0,10 мм.

б.4.8. Опреле.пеЕие абсолютцого отIепоненпя дпаметре направляющеЙ головки
Определение абсоJtrотIrого откJIонения диаN,lетра напр€шJuIющей головки провоДят при

помощи микрометра гладкого цифрового МК Ц25, (0 - 25) мм, КТ l.
Измсрения Irроводят в дв}r( взммно перпендикуJIярных сечениях головки.
Абсолютное откJIоЕение рассчитывается по формуле:

А6; =d1 -dr6y
где di -зIIачеЕие ди€lN{етра при i-oM измерении, мм;
dro" - номинЕIльное значение диаметра равноs 9,480 ]rпr,l;

i - номер измереншI.

Системы считаются пршедшими поверку по данному цуЕкту методики, если абсо-
JIютное откJIоIIеЕие диЕlп{етра IIаправJUIющей головки не вьD(одит за rrредеJIы - 0,015 мм.

б.4.9. Ошределенпе радшуса закругдения цшкней кромки направляющеЙ голоВки
Определение радиуса зaкругления нижней кромки направJuIющей годовки цровоДят

цри помощи мtцIшны трехкоордIнатной измерительной DEA Global всрсия PERFORMANCE
типора:rмер 07.10.07.

Проволят не менее трех измерений радиуса закрfглеция. .Щействитеrьное значение

радиуса определяют по формуле:
X]Lrrt

где гi - значеЕис радиуса поJIr{еIIное при i-oM измерении, мм;
п - количество измерений;
i - номер измереЕия.

Системы считаются прошодшими IIоверку по данному пункту методики, ссЛи раДrУС
закруглеЕия нижней кромки цапр€lвJIяющей гоltовки Е€rходится в пределах значеций от 0,2 ДО

0,4 мм.

6.4.10. Определение шероховатостей ншжцей кромки цацравляющеЙ головки и
верхней кромки каппJIляра

Определоние шероховатостей нижней кромки направляющей голоВки и ВеРХНеЙ

кромки к€шилJIяра проводят при помощи прибора дш измсрений uарmlетров шероховатостц
поверхности TRl00, Ra (0,05 - 10) мкм, ПГ + l5 %.

СистемЫ считtlютсЯ прошодцшмИ поверкУ по дlшIlомУ пуЕктУ методикЕ, ecJпI шеро-

ховатость нижней кромки н€lцрllвляющей головки и верхней кромки кtшилJIяра не превыш€tют

зпачений Ra 0,160 мкм.

6.4. 11. Определение абсолrотного отl&пон€пшя длцны капилляра
Определение абсоruотного отклонеЕия дJIины кЕшиJIJIяра проводят при помощи миК-

ром9тра гладого цифрового МК Ц25, (0 _ 25) мм, КТ 1, прем однократного измереЕия.
Абсолютное откJIоIIение рассIмтывается по формуле:

А1 :L-Lr6"
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где L -значение длиIlы при i-oм измерении, мм;
Lron, - ЕомиЕаJьное зЕачение дJIины равIIое 8,000 мм.

Системы с}Iит€lются црошедшими поверку по данному п}цкту методики, если абсо-
лютцое откJIонеЕпе длины капилJIяра не вьD(одлт за пределы +0,025 мм.

6.4.12. Опредеrrение абсолютцого отк.понешия внутренЕего дпаметра капплляра
Определение абсоrдотного oTKJIoIteEиlI внуIреннего диаý,rетра капиJIJIяра проводят При

помощи мацIины трехкоординатrrой измерительной DEA Global версиrI PERFORMANCE ТИ-

пор.lзмер 07.10.07.
Измерения вн}треннего ди€lN{етра кЕшиJIJuIра проводят в трех сечениrIх, Еа вхОДе, В

центре и на вьD(оде капиJIJIяра.

Абсошотное откJIоЕение рассчитывается по формуле:
Д61 :d;-drgy

где di -значение диЕlп,lетра при i-oM измерениIl, мм;
d"oo, - цомиЕадьное значение д,Illп4етра равное 2,095 или 1,180 мм;
i - номер измереЕия.

Системы сЕIитilются прошедшими поверку по дЕшному пуЕкту МеТоДиКи, еСJIИ абСО-

JIютное откJIонение в}Iутреннего диаI\,rетра кtшиJIJIяра Ее выходит за цредеJIы +0,005 мм.

6.4.13. Определение площдди открьпой поверхности основания камеры
Оuределение цлощади открьrгой поверхпости осtIования кЕlп4еры проводят при цоМо-

щи штЕшгенциркуля Шt{Щ-300, (0 - 300) мм, ПГ *0,04 мм.
Площадь открытой поверхности ocнoBrm}ul каilrеры рассчитывают по формуле;

S:a,b/100
где а - дпина основЕlния открытой поверхности кЕlI\{еры, мм;
Ь - ширина осIlовапия открьrгой поверхЕости камеры, мм.

Системы счит:lются прошедшими поверкУ по д€lцЕомУ пцкгу методики, если пло_

цадь открытоЙ повершrости осIIования каJ\{еры не превышает 4,0 см'.

7. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

7,| По результатам поверки оформляется протокол в свободной форме согдасно

требовалиям ГОСТ ИСОlNIЭК 17025.
7.2 При положИтеJьньD( резуJIьтатах поверки оформляется свидете]Iьство о цоверке

согласнО прика3У Минпромторга России от 02.07,2015 Jtlъ 1815 <Об угвержлеIIии порядка про-

ведения поверкц средств измерений, требования к зцаку поверки и содержанию свидетельства

о поверкеD.,7.з При отричатеJIьньD( результатах поверки преобразоватеJIя вьшисывается изве-

щение о непригодности к примеЕению согласно rrриказу Минпромторга России от 02.07.2015

Nq l8l5.

Главньй специ€lJIи ст по мец)ологии
ооо (ТМс РУС) Е.В. Исаев


