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Настоящая методика поверки распространяется на машины для испытаний листового
металла на выдавливание серии BUP (лалее - машины), производства KZwickRoell GmЬН & Со.
KG>, Германиrl и устанавливают методику их первичной и периодической поверки.

Интервал между поверками - l юд.

1 Операции поверки
При провелении поверки доJDкны вьшолняться операции, указанные в таблице l.

Таблица l - Операции поверки

2 Срелства поверки
При провелении поверки

вспомогательные средства поверки'
Таблица 2 - С

,Щоrryскасгся применrтть
метрологических характеристик
методики поверки.

должны прtlменяться образцовые средства измерениli и
приведенные в таблице 2.

другие средства поверки, обеспечrrвающие определение
с точностью, удовлsтворяющей требованиям настоящей

3 Требования к квалификачии поверитqпей
К проведению поверки допускчlются лица, изучившие эксплуатационЕые документы,

имеющие достаточные знания и опьп работы с машинами.

4 Требования безопасности
4.1 Перел проведением поверки следует изr{ить техническое описание и

эксплуатационную документацию на поверяемое средство измерения и приборы, применяемые
при поверке.

4.2 К поверке допускаются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности при

работе на электроустановках,
4.3 При выполнении операчий поверки

документации к безопасности при провелении работ.

вьшолнять требования эксплуатационной

4,4 Перел проведением поверки поверяемое средство

участвующие в поверке должны бьпь заземлены, при наличии такой
измерений и приборы,

возможности.

повеDки

Ng

лlп
Наименование операции

J\b пункга
документа
по поверке

Проведение операчий при

первичной
поверке

периодическои
поверке

1 Внешний осмотр 7.1 .Ща ,Ща

2 Опробование 11 ,Ща ,Ща

3 Идентификация программного обеспечения 7.3 Ща Да
4 Определение метрологических харакгеристик 7.4

4.|
Определение относительной погрешности
измерениr'i усилиrt выдавливания 7.4.| Ща Ща

4,2
Определение относительной погрешности
измерений усилия прижима 7.4.2 Да Ща

4.з
Определение абсолютной погрешноOти
измерений гlryбины вдавливания пуансона 7.4,3 Да Да

повеDки
Ns пункга

документа по
поверке

Наименование образцовьrх средств измерений или вспомогательньIх средств

поверки и их основные метрологические и технические харакгеристики

7.4,|,7,4.2 Рабочие этilлоны 2-го разряда по ГОСТ 8.640-20l4, ПГ +0,45 %

7,4.3
Индикатор часового типа модели ИtI-50 с ценолi деленtlя 0,0l мм, КТ 0 (рег.

л} 40287-08)
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5 Условия проведения поверки
5.1 Пр" проведении поверки в лабораторньrх условиrIх должны юблюдаться

следующие нормаJIьные условия измерений:
- температура окружающей срелы, ОС 20+5;

б Подготовка к поверке
Перед проведеЕием поверки должны бьlть выполнены следующие подгOтовительные

работы:
- выдержать машину и средства поверки в условиrгх по п 5. не менее 2 часов.

7 Провеление поверки
7.1 Внешний осмотр
При внешнем осмотр9 должно быть установлено соответqтвие поверяемой машины

следующим требованиям:
- наличие маркировки (наименование или товарный знак изготовителя, тип и заводской

номер);
- комплекгность, которiи должна соответствовать экспJryатационной документации,
- отс}тствие механических повреждений, ржавчины, течи масла;

- поршень должен н€цодиться в исходном положении;
- проверка установки ограничения хода поршня;
- машина должна иметь зaвемляющее устройство.
Если перечисленные требования не выполняются, машину признают негодноЙ к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

7.2 Опробование
при опробовании должно бьrгь установлено соответствие машин следующим

требованиям.
- проверить обеспечение плавного выдавливания лунки пуансоном;
- проверить pafory кнопки аварийною выключения машины.
Если перечисленные требования не выполняются, машIлну признают неюдноЙ к

применеtlию, дальнейшие операции поверки не производят.

7.3 Илентификациrl программного обеспечения
проверку идентификационных данных встроенною программного обеспечевия

проводят следующим образом: включают машину, после вкJIючен[u на экране модуля

управленшI и индикации машины отобразится версия встроенного программного обеспечения.

Номер версии бьlть не ниже укrванной в таблице 3.

проверку идентификационньtх данных программного обеспечения, устанавливаемого
на Пк (при наличии), проводяг следующим образом: загryскают машину, включают Пк из

комплекта поставки, загryскают установленное на Пк По для работы с машиной. После

запуска, соответствук)цего ПО на экране отображаегся его версия. Номер версии должен бьrгь

не ниже указанного в таблице 3.

обеспеченияТаблица 3 - икационные данные го

Идентификационное наименование ПО Firmwаге <tеstХрегt> (testxpert
II)

<testXpert
III)

Номер версии (идентификационный
номер) ПО, не ниже ll 70 1.4l l1



мп дIм б9-18

7.4 Определение метрологических характеристик
7,4. l Опрелеление относительной погрешности измеренлй усилия выдавливания
7 4 \ 1 Мя определения относительной погрешности измерений усилия выдавливания

эталонный динамометр следует закрепить в коргryсе машины. ,Щалее нагрузrтть эталонный
динамометр три раза усилием, равным значению верхнего предела измерений динамометра или
наибольшему усилию выдавливаниrl, измеряемому машиной, если наибольшее усилие
выдавливаниrl меньше верхнего предела измерений этzlлонного динамометра. После разгрузки
отсчетные усгройства эталонного динамометра и машины обнулить.

Провести ряд нагружений, содержащий не менее пяти gryпеней, равномерно
распределенньtх по диапазону воспроизведения усилия выдавливания,, вкJIючffl значепия
нижнею и верхнего предела измерений, с остановками или на минимiлJIьной скоросги
перемещения поршня. На каждой ступени произвести отсчёт по показаниям динамометра (FDa)
при достижении машиной требуемого усилия (FDl).

При невозможности произвести поверку по всему диапшону измерений усилиrI
выдавливания с помощью одного эталонного дtrнамометрц следует использовать другие
этtшонные динамометры, диапазон измерений которьж обеспечит поверку машины по всему

диап:вону. Операчию повторить три piшa.

7.4.1.2 Относительrтytо погрешность измерений усилиrI выдавливаниrI определить по

формуле.

FDl- FDa
БDi: _ l00%

FDa
где бDi - i- м относительн,лrl погрешность измерений усилиrl выдавливания, 0Z

FDi - i ое значение сиJъI по пок€}заниям машины, кН
FDc - i- ое значение силы по этilлонному динамометру, кН.

'7.4.1.З Огносительнtц погрешность Ilзмерений усилия выдавливания не должна
превышать *5 7о.

Если требование п.'7,4,|.З не выполняется, машину признают непригодноЙ к

применению, дальнейшие оп€рации поверки не производят.

7.4.2 Опрелеление относительной погрешности измерений усилия прижима
7.4.2.1 ДФя определения относительноЙ погрешности измерениЙ усилия прижиМа

эталонной динамометр следует закрепить в коргryсе машины. ,Щалее нагрузить эталонноЙ

динамометр три раза усилием, равным значению верхнего предела измерений этttлонного

динамометра или наибольшему усилию прижимц измеряемому машиной, если наибольшее

усилие прижима меньше верхнего предела измерений этilлонного динамометра. ПоСле

разгрузки отсчетные устройства эталонною динамометра и машины обrryлить, Провести ряд
нагружений, содержащий не менее пяти ступенеЙ, равпомерно распределенньж по диапшОнУ
воспроизведениrI усилия прижима, вкJIючtUt значения нижнего и верхнего предела измерений, С

остановками или на минимальной скорости перемещения поршнJI. На каждоl:i ступени
произвести 0гсчёт по показаниям эт!шонного динамометра (FСа) при достижении машиной
требуемого усилия (FCi).

При невозможности произвести поверку по всему диапа3ону измерениЙ УСилия
прижима с помощью одною этtшонного динамометр4 следует исполы}овать другие эталонные

динамометры, дIrапазон измерений которьж обеспечит поверку машины по всему диапазону.
Операцию повтор!rгь три раза.
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7,4.2.2 Относительную погрешность измероний усилия прижима определить по

формуле:

FCi- FСа
бсi:_ l00%

FСа
где БСi - i- ая относrгельнtц погрешность измерения усилия прижимц 0/о

FCi - i- ое значение силы по показаниям машины, кН
FСа - i- ое значение силы по этttJIонному динамометру, кН.

7,4.2.3 Относительнlц погрешность измерениrI ус}rлия прижима не долrкна превышать
+5 уо.

Если требовапие п.7.4.2.3 не выполняется, машину признают непригодной к
применению, дальнейшие операции поверки не производят.

7.4.3 Определение абсолютной погрешности измерений глубины вдавливания гryансона
7.4.З.1 Щля определения абсолютной погрешности измерения глубины вдавливания

пуансона на корпусе машины установить магнитную сгойку, в коюрой закрепить индикатор
часового типа. Измерительный наконечЕик индикатора установить на гryансон, обнулить
показания модуля индикации и управленIrя. При движении поршЕя выдавливания на
минимальной скорости или с остановками снять покilзания не менее, чем в Iuпи точках,

равномерно распределённьж по диапазону (2...50) мм, вкJIючiш точки 2 мм и 50 мм. Операцию
повторить три раза.

7.4,З.2 Абсолютную погрешность измерениI; гJryбины вдавливания пуансона
определить по формуле:

д. :|i- Lэ
где Ai - i- ая абсолютнtш пофешность измерений глубины вдавливания пуансонц мм

Li _ i-oe значение гlryбины вдавливания гryансона по покtваниям машины., мм
Ь- i-oe покiвание индикатора часового тtlпа, мм

7.4.3.3 Абсолютнtul погрешность измерений глубины вдавливания пуансона не доJDкна
превышать +0,1 мм.

Если требованио п.7 .4.З.З не выполняется, машину признают непригодноЙ к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8 Оформление результатов поверки
8,1 Результаты поверки оформляются протоколом' составленным в виде сводноЙ

таблицы результатов поверки по каждому пункту рiвдела 7 настоящей методики поверки.
8,2 При полож}lтельных результатах поверки машина признается пригодноЙ к

применению и выдается свидетельство о поверке установленной формы.
8.З При отицательньж результатах поверки, машина признается непригодноЙ к

применению и выдаётся извещение о непригодЕости установленноЙ формы с ук:}занием
основных причин.

Инженер 2 категории
ООО <Автопрогресс-М> Н.Л. Мартыненко


