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I-Iастоящая методика распространяется на прессы испытательные /{ТС (дапее - прессы),
иЗгоТавливаемые ООО <'fестоистемы>, г. Ивашово и устанавливает мfi,оды и средства их пер-
вичной и периодической поверки.

Интерва-тl между поверками - один год,

1. Операции поверки
При провелении поверки должны быть выполrrепь] операtlии, указанные в таблице l.

Таблица 1 - Оп

ПРИмечаlие - поВерка по п.п. 7.4.7 произвоlится, sсли просс оснащён соответствующим изме-
рительньIм KaHaIoM.

1.2 .ЩоrlУскается проведоние периодической поверки отдельньIх измерительЕых каналов:
ИЗМеРетlиЙ силы по 1.7.4,| - 7.4.4, измерений перемещеIIия подвижной траверсы по п. 7.4.5, за_

дания скорости перемеIцеItия подвижной траверсы по п. 7.4.6, измерений деформаIIии по
tl. 7.4.'1 , настоящеЙ методики в соответствии с заrIвлением владельца пресса (по сокращённому
КОличеству каI{алов, диапшонаN{ измерений или параметрам), с обяза,гельтrьпл }казанием в сви-
детельстве о поверке информации об объеме проведенной поверки.

и п()вепки

Наименование операции

Номер пункта
методики по-

верки

Проведение операции при

перви.гной

tIоверке

периодической
поверке

Внешний осмотр 7.1 fla Ща
Опробование ,7.2

/{а ,Ща

Идентифrкация программного обеспече-
ния

l.э Ща Ща

Оuрсделение метрологических характери-
сl,ик 7.4

Определенис относительной погрешности
измерений силы

7.4.1 [а Да

Определение относительного piвMaxa по-
казаний при измерении силы

7.4.2 !а [а
Определение относитель}lого отклонения
нулевьгх показаний сильт

,7.4.з
Ща !а

Определение относительной вариации ло-
казаний при измерении силы

7.4.4 /{а .Ща

Опреде;rение погрешности измерений пе-

ремещения подвилсной траtsерсы
7.4.5 !а Ща

Определение погрешности задания скоро-
сти перемещения подвижной траверсы

7.4.6 Ща /{а

Определение погрешности измерений де-

формации
1,4.7 [а [а



2. Средства поверки
при проведении поверки должны црименяться средства., ук€tзанные в таблице 2.
Таблица

средсоа измерений, применяемые при поверке, должны иметь действующие свидетель-
ства о поверке либо быть аrгестоваIlы в качестве этtшонов.

.щопускается примеЕение анадогичцьD( средств поверки, обесцечивающих определение
метрологических харакгеристик поверяемьп< Си с требуемой тоtшостью,

З Требования к квалификалии поверителей
к проведепию поверки допускЕlются лица, аттестоваЕные в качестве поверителей в уста-

новленном порядке.

4. Требованпябезопасrrостц
4.1 При проведеttии поверки необходтмо соб.тшодать:

- требования безопасности lrри проведеЕии электрических испытаний и измерений со-
гласнО гост l2.з.0l9-80 кССБТ. Исцьrгания и измерениrI электрLFIеские. Общие требования
безопасности>;

- кПравила по oxpslнe труда при экспJryатации элекцоуст€lновокD;
- требования безопасности, ук€ванные в эксцдуатациовной докумеЕтации Еа средства из-

мерений.
4.2 К ПОВеРКе ДоrrУскtlются лица шрошедшие инструктalк по технике безопасности при ра-

боте на электроустановкЕlх.

5. Условия поверкп

- температура окружtlющего возд5rха, ОС от 15 до 25

- относительЕtul влЕDкность воздrха, 0/о, пе более от 40 до 80

-атмосферноедавление,кПа от84до 106

б. Подготовка к lroBepкe
6.1 ПеРеД ПРОВедеНие поверки поверитедь должен из}чить настоящ},ю методику поверки

и эксплуатаццонные докрlеЕты, входящие в комIIлект поставки прессов, а тtжже экспJryатаци-
оЕные документы примеtUIемых средств поверки.

2_ ства
Номер
пункта

методики
поверки

Наименование и тиц (условное обозначение) основпого 
"лrп 

вспо"о.БББй-
средства IIоверки, обозначение нормативIlого докр(ента, реглап{ентирующего тех-
нические требования и (или) метрологические и основIIые технические харtктери-

стики средств поверки

5
- Термогигрометр Ива-6Н-Д, длапазоны измерний: от минус 20 до плюс -50 "с,
от 0 до 98 %, от 700 до 1 100 гПа, ПГ: +0,3 оС; *2 Yо, +2,5 rПа

,7.4.|

- Рабочие эт€lлоны clиllbl 2 разряда по ГоСТ 8.640-2014, основншt погрешность
+0,12 уо для прессов с пределами допускаемой относительной погрешности изме-
рений силы +0,5 0/о п+0,24 0/о для прессов с IIределап4и допускаемой относительпой
погрешностц измерений силы *l 0%

,7.4.5
- Рабочие эталоны единицы дпины 4 разряла по прикiву ФедеральнЪо €гентства по
техническому регулированию и метрологии от 29.|2.201.8 Nэ 2840;
- Индикатор многооборотньй с ценой деления 0rQ02 мм 2 миг, фег. м l220-9l)

7.4.6
- Секундомер электронный кИнтеграл C-Ol), ПГ +(9,б.10-6,Т*+0,0l' где Т*- з;Й-
ние измеренЕого интерваJIа времеци в секуЕдах

7.4.7
- Рабочие эт€lлоны единицы длины 4 разряда по rrриказу Федера.llьного агентства по
техническому регулированию и метрологии от 29.12.2018 Jф 2840



6.2 Перед проведеtIием пов9рки пресса средсl,ва llol]epки должtIы быть вьцержаны в по-
меIцении вблизи пресса не менее 4 часов.

б.З Перед поверкой поверяемый пресс и динамометры эталонные доJDкны находиться во
вкJIюченном состоянии не менее 30 минлт.

7. Проведение поRерки
7.1 Внешrний осмотр
Ilри проведонии внешнего осмотра пресса установить:
- нЕlличие маркировки с указациsм модификации пресса, его заводского номера, года

выпуска и предприятия изго,говителя;
- отсутствие механических повреждений и дефектов, влияющих на eгo

работоспособпость;
- нЕlлпчие надёжного соединеЕия корпуса пресса с KorlTypoм заземлениJt;
- отсутствие повреrкдений изоляtции токопроволяrцих кабелей;
- соответствие комплектности с р}ководством по эксплуатации.

ЕОли rтеречислепные требования не выполпяются, llpecc призllauот непригодt ым к IIриме-
нениtо, даrьнойшrие операции поверки не производят.

7.2 Опробование
При опробовании пресса установить;
- обеспечение режимов работы и отображения резуJlьтатов измерений;
--обеспечение нагрух(аюшIим устройством равномерного без рывков приложения силы;
- обеспечение автоматического останова привода прссса при достижении полвижной тра-

версой заданных конечн ыми выключателями положоний;

- Обеспечеяие автома l,ического остапова lIривода пресса при достижении максимальньж
значений нагрузки, превышшощих значениlI НПИ на 1-5 %;

- работоспособность кtIоIIки Сl'ОП.

ЕСли rrеречисленпые 'гребования не выполняются, пресс призЕают непригодным к приме-
цснию, дальнейпrие операIlии поl]ерки не производят.

7. З Идентиr|lикация проtраммIiого обеспечения
Идентификация программного обеспечения (ла.,,rее - ПО) осуществJuIется при вкJuочеtrии

ПРеССа' а Также информация можст быть вызвана черсз меню ПО, при этом на дисплее пульта
ОПеРаТОРа от'ображаlотся иден,гификационное IlаимеtIование и номер версии ПО, которые
должны соответствовать /iанным, указанным в таблице 3.

аблица

Параме'гр отмечеrtlrый * 1.0lP - меlрологически значимбt часть ПО, ХХ - метрологичс-
ски не значимая часть fIO, при IIоверке lle учитывае.гся.

При шесоответствии наименова}Iия ПО и номера версии метрологически значимой час,ги
ПО, УКазаrtным в таблице 3, пресс признают непригодным к применению, да.гtьнейrпис опера-
ции поверки не производят.

3 - Илентификаllионныс ланньте ПО

Идеtлтификацио}Iнь]е данные (призrrаки) Зпачеl Iие

ИдснтификачионЕое наименоваlrие ПО р 1.01р

I-IoMep версии (идентификационньй номер) ПО 1.01P.xx*



'7.4 Опрелеление относительной погреlllности измерений силы
7.4.1 Определение относительной погрешности измерений силы пр9ссов произвес,l,и с

лрименецием динамом9,1ров 2-го разряда: с основцоЙ погрешностыо +0,12 0/о дrя прессов с пре-
Делами доuуска9моЙ отItосительноЙ погрешlнос,l]и измерениЙ силы *0,5 % и осЕовноЙ IIогреш_
ItостьЮ +0,24% дJuI tlpeccoB с предеJlilл.lи доtlускаемой отtlоситеJlыtой гtогрешности измерелtий
силыtl %.

7.4.1.1 Измерения провести тремя ряд€tми наrружений методом сравнеIrия показаний
Пресса с покаj}аниями линамометра эт€tлонrrого. Ряд нагруrкений должен содержать не менсс
ДесяТи точ9к лля каждого диаlraвона измерений силы. При этом нс менее пяти точек нагруже_
ния через равные промежутки между 20 Yо и 100 % от наибольшего предела измерений датчика
Силы (Даrее - НПИ) и пяти точек наlружения в диаIIазоне измерений сиJlы ни)l(е 20 % от,НПИ
выбранньгх из ряда 10%;7 Yо;4О/о:2%;1 % oL: III]И датчика сиJlы.

ЕСли прссс оспаrцёtt ItескоJlькими /даl,чиками силы, ,го поl}ерку tlыпо,JIнить для капцого
диапа:}она измерений силы.

7.4.|.2 IlРи измерении силы в диапtвоне измерений несколькими динамометрами, наи-
больший преДел измерений сиJш динамометр4 который используется дIя измере}lия силы на
llаЧ€шьном учас'l'ке диапtвона измерений, должен бьпь не мснее минимllльного диап(вона изме_

рений динамомеlра, который используется дIя измерений силы на следук)щем г{астке диапа-
зона измерений.

7,4.1 .З Послс установки динамомет,ра ttесlбхо;цмо произвести liагружение от нуля до наи-
бОЛЬшего Прслела измсрений динамометра три раза. flродолжиr,елы{ос,гь кахt/,lого предвари_
тельного }rагру}кепия дол}кна составлять от 60 до 90 секунд.

'7.4.\.4 11еред каlцlой серией измерений llеобхолимо обнулить показания канала силоиз-
мерения на дисплее пульта оператора пресса и индикаторе динамомеl,ра. После полцого снятия
наrрузки нулевое покЕtзание должно оставаться в течение З0 секугlл.

7.4.1.5 Произвести ряд нагружений в соотвствии с п. 7.4.1.1 .

на каждой точки нагружения произвести отсчет значений силы по дисплею пульта опера-
1'ора lrресса лри лостижении значеЕия силы в поверясмой точке по покzLзаниям динамомстра.

После сtlяr'ия наtру3ки считать Irоказания силоизмерителя без нагрузки с дисплея ttульта
оператора.

Вьrполкить etl(e /{ве серии измерений.
МеждУ сериями измерений слелуетсобrIrола,ь временной иlп,ерв€ul rle менее 3 минут.
В СлУчае необходимости опрелелсния относительной вариации trокшаrrий при измероllии-

СИЛы, ан€Цогично выполнить одrу серию измерений силы для кажлой точки в режиме сниже-
ния нагрузки (обратный ход).

7.4.1 .6 Относительн}'ю погреttlность измерений силы дIя каrкдой поверяемой точки вы-
числить по формуле (l).

гЁ6,.="',l ,1no., 
F,,

(1)

тде: d,,, отIlосительttiц погрешность измерений силы, %о;

d - Действительное значение силы t] ltоверяемой точке, считанное с индикатора динtlмо-
метр4 Н;

.F" - СРедrrее арифметическое значснис из трех результатов измерений силы в пове-

ряемой то.п<е, Н.

Значение { ,u*,""nrrb по формуле (2),

/ =:] /"

1=;j-, (2)



где 4,, - резуJIь,гат измереЕий силы в поверяемой точке в i ряду нагружения, Н

7.4.1 .7 ОтносительнЕu{ погрешность измерений силы не дол}кна lrревышать значений:
*0,5 9/0 или +1 0% в зависимости от модификации пресса.

7.4.2 Определение относительного размаха пок€Lзаний при измерении силы
7.4.2.1 Относительный размах тrок€Lзаний при измерении силы из трёх рядов нагружений

дtя каrкдой поверяемой точки вьItlислить по формуле (3).
Е -ЕD = "и, -'miп .196, (з)

4,
где: Ь - относительныЙ рщмах показашиЙ при измерении силы, 9/о;

Лr*- наибольший из трёх результатов измерений силы в поверяемой точке, Н;
Fц11- наимQ:lIьшиЙ из трёх резуль,гатов измереtrиЙ силы в поверяемоЙ точке, Н.

7.4.2,2,Отrюсиl'ельный ршмах tlоказаций rlри измерении силы не доJDкен превышать зна-
чений, указаЕньrх в таблице 4.

7.4.3 Определепие отЕосительного оI,кJIонеIIия нулевых показаrий силы
7.4.3.1 Относительное откJIонение нулевых показаний силы для каждого ряда нагруже-

ний вычислt't:гь по формуле (4).

г
/о - -]-ш-.1116, (4)

f,,,,"

где:..fg- относительное отклонение ItуJ]евых показаний сuльt, Yо;
Л;р- пОК€ВаНИя на лиСПЛее пУJIЬта ОПеРаТора преССа после сIIЯТИЯ rtаГРУЗкИ, Н;
Fнпи- наибольшиЙ предел измерениЙ сильт, Н.

7.4.З.2 Относитсльное откJIонение IIуJIевых lrоказаний силы lle лолжно превыIцать зIIаче_
ний, указанных в таблице 4.

7.4.4 Определение относитеJIьной вариации показаний при измерении силы
7.4.4.1 Относителыtуtо вариациIо ltоказаний прш измерении силыдля каждой повсряемой

точки вычислить по формуле (5).

г-г
у = a;2.100, (5)

ц
где: ч - отrIоситеJIьн€ц вариация llоказаний при измерении аильl., o/oi

{, - показаtlие силы в поверяемой точке при умýньшении tIагрузки (обратный ход)' I-1.

7.4.4.2 Относительная вариация показаttий при измереlIии силы tte должна превышать
значенийо указанных в таблице 4.

Таблица 4

Если требопаIlия п.л.7.4.1.7,7.4.2.2 ,7,4.з.2,7.4.4,2 не выполняются, пресс
признают непригодным к примеIlениrо, лальнейшие операции поверки не произ-
волят.

Предеrш допускае-
мой относительной

погрешности измере_
ний силы

Относителыrый раз-
мах показаний при
измерении силы

относительная ва-

риация показаний
при измерении силы

относительное от-
кJrоЕение нчлевых

показаний силы
ь v fo

% W
+1,0 1,0 +1,5 +0,1



7.4.5 Определение погрешности измереший перемещения подвижной траверсы

7.4.5.1 Опрелсление поlpеulности измсрений перемсшIеtlия подвихtной траворсы произве-
сти с примsнением мер длины концевых плоскопар€rллельных 4 разряла и индикатора много*
оборотного с ценой деления 0,002 мм 2 МИГ. установленного в магнитном штативе ШМ-III.

7.4.5,2 Опрсделение погреtuIIости измерепий rrеремещения подвижной,[раверсы произво-
сти в пrти точках равномерно распределенных по диапазону измерений от 0 до 20 мм включи-
тельЕо и в пяти точках paBнoмept{o распределенных по диапазону измсрспий свьптlе 20 мм до
наибольшего предела измерений перемещения подвижной траверсы тремя сериями измерений в
н€tправлепии сжатия.

flопускается проводить измерения в диап€воне от 0 до 20 мм вшrючи,геJlыlо при любом
положении полвиrкной траверсы, достаtочной лля воспроизведеlIия требуемого перемещения.

Измерения выполнить в следующей последовательности:
- магцитный штатив закрспить на подвижной траверсе;
- установи,гь инликатор в магнитной стойке так, чтобы положение измерительного стерж-

tlя и}lди кагора бьutо вертикаJIьное;
- устаllоIзиl,ь tta ttиlltllий оtIорный стол пресса конц9вук) меру длины 20 мм;
- ус'ганоI]итt, измеритеJlь}lый с,гержень иц/lикагора на конlIевую меру ллины, lIеремещая

ПОДвижнУю траверсу, 'гак ч,гобы показание на иtlдикаl,оре соо1]llе,гстl}оваJlо зIIачеtlиIо переме-
rцепия 1 мм;

- обну.lIи,гь показания перемещения подвижной траверсы на пульте опсратора;
- приlrолIlя,l]l, измери,tеJ]ьный с,герlсеttь индикатора и убрать концев},ю меру длины;
- на пультс опсратора заliать перемещение подвижной ,граверсы до rIервой поверяемой

точки;
- IIриполllять измерительный стержень индикатора и установить между плоскостью ниж-

него опорIlого c,!,oJla пресса и измери,гельньIм стержпем индикатора концевую меру lцинБI
Менышим н()минальньIм размером, lIри этом арифметическш разность номинuulьных длин коЕ-
Ilевых мер должна соответствовать первой поверяемой ,гочке;

- считать пока:}ания с гryльта оператора и индикатора;
- €lлогично повторить процсдуру для остальньtх поверясмых точек;
- при поверке точки, соответствуIоuIей перемешtению 20 мм измсрительный стержеIIь ин-

дикатора устаtlовиl,ь Ira ниlкний опорньй стол пресса.
Измереttия в диапазоне перемещения подвижной траверсы свыше 20 мм до наибольrцего

предсла измерениЙ подвихноЙ ,граверсы вылол}Iить в слелуrощеЙ посJrедоватsльнос,ги:
- переместить подвижкую траверсу в крайнее Bepxllee положение;
- Уста}Iовит:ь на нижниЙ опорньrЙ стоJI пресса концевуIо меру ллины (или блок концевьIх

мер длиttы), соотl]еl,ствуIощуlо наибольшему перемещению подвижной траверсы;
- Установить измсрительный с,гер>ttень индикатора на KollIIeByIo меру llлины, перемещая

ПОДВижнУю траВерсУ, так чтобы покЕLзание на индикаторе соот,вýтс,гвовzulо значению переме-
rцепия l мм;

- обltу"rtиr,ь показания перемещения lrодвижной траверсы на пультс оlrератора;
- IIрипо/IIlя,tь измериl,еJIыtый стерлсень индикатора и убрать концев}то мсру длиць];
- l{a пульте оIIерагора зада]:ь перемещецие подвижной траверсы до первой поверяемой

точки;
- приподнять измсрительный с,гержень иЕдикатора и установи,гь мсжлу плоскостью ниж-

Ileгo оtlорIlого стоJIа пресса и измерительным стержнем инликатора концсвую меру ллины
МQныlIим номинtulьпьIм размером, при этом арифметическшl р€lзность номинiцьных длин кон-
цевьж мер длины должна соответствовагь гtервой поверяемой r,очке;

- счиl,агь llокiвания с гryльта оператора и иЕликатора;
- а}lЕIлогично повтори,гь проце/tуру дJIя ocTmlbнbн поверяемых точек;
- l] ТОЧКе, СООТВетСтВУюЩеЙ наибольшему прелеJIу измерениЙ перемещения подtsих(ной

ТРаВОРСЫ УСl'аI{оlJи'гЬ измери'гельцыЙ стержень индикатора на нижниЙ опорныЙ с,гол llpecca.



7 .4.5 .З ,Щейс,гвительное перемещсние подвижrrой траверсы вычислить по формуле (6).

L,r,,,-Lr+L",, (6)

гце'. L,,n, - деЙствительное перемеlцение подвижной rраверсы trресса в rrоверяемой точке в i

серии измерений, мм;
Z,y- номиl{ttльн I длина концевой меры, мм;
,Lu, - показания индикатора в поверяемой точке в i ряду измерепий, мм.

7,4,5.4 Абсолютнуlо погрешность измереЕий Irеремеш{ения подвижной траверсы дJul каж-
дой поверяемой точки из трёх серий измерений вычислить по формуле (7).

bt :Ln-L,ln,

где: А, - абсолютная погрешность измерениЙ перемещения цодtsижlIоЙ траверсы в пове-

ряемой точке, мм;
1,r- показания перемещения подвижItой траверсы на пульте оператора пресса в поверяе-

мой точке, мм;

Lrn - средвее арифметическое значение действительного перемсщения траверсы в tIове-

ряемой точке из трёх серий измерений, мм.
Значение { - вы"ислить tlo формуле (8).

l=]
ýlL"on.Е=,,,^ (s)

5

7.4,5,5 Отltосите.lьную trогрешность измер€ний перемещения подвижной траверсы для
каждой поверяемой точки из трёх серий измерений вьIчислить по формуле (9).

л^,
4 =Z.l00, (9)' Lo,

ГДе d1 ОТНОСИТ9ЛЬН.И поГрешшость измерениЙ перемещеIrия подвижrlоЙ ,граверсы в пове-
ряемой точке, 7о.

7.4.5.6 Погрешность измерений перемеIцения подвиrклrой траверсы }Ie доJDкна lrревышать
значений в диапазонах:

от 0 до 20 мм вкlпоч. - +0,02 мм;
св. 20 мм до наибольтпего предела измерений перемещения подвижной траверсы - +0,1 %

от измеряемой величины.

ЕСЛи требова}Iия п,7,4.5.6 не выlrолняк)тся, прес0 rlризнают [Iепригодным к
применеЕиIо, /Iальнейruие операции тtоверки не производят.

7.4.6 ОпределеЕие погрешности задания скорости перемещения полвижной траверсы
7.4.6.1 относителъную погрешlIость залаI{ия скорости перемещения подвижной .гр€tверсы,

производитЬ после получения положительЕьIх результатов поверки канала перемещеЕия под-
вияtной траверсы.

(7)



Определение погрешности задания скорости перемещеЕия подвижной траверсы произво-
ди1ъ с применением секуцдомера.

Относительную погрешность задания скорости перемещения подвижной траверсы опр9-
ДелитЬ не менее чем в тёх точкtц диапщона: минимtшьноЙ, среднсЙ и максимzuIьноЙ одноЙ се-

рией измерепий.
Переместить подвижную траверсу в крайнее верхнее положение. Задать Еа пульте опера-

тора пресса скорость, соответствующl,tо первой повсряемой точке и одновременным нtuкатием
вкJIючить секундомер и перемещение таверсы на пульте оператора пресса. Одновременно ос_
та}Iовить секундомер и подвижную траверсу через время, рекомендуемое в таблице 5. Считать
значение перемещеция подвижной ,lраверсы с пульта оператора llресса и зЕачение времени с
секуЕдомера.

Таблица 5

1.4.6,2 [ействительн},ю скорость персмеII(екия подвижной траверсы лля каждой поверяе_
мой,гочки вычисJIить по формуле (l0).

,, _ бO.Sn,,=;, (l0)

rде: Va - деЙстъительЕtц скорость перемещения подвих(ной траверсы, мм/мин;
ý'- расстояние, пройдеtлное подвижtlой ,t,раверсой, мм;

' 
- время прохождения подвижной траверсой расстояния ý с.

'7.4.6.3 дбоолютную погретIшость заlания скорости перемеtцения подвижlлой тр;lверсы
д,rя каrкдой поверяемой точки вычислить по формуле (l l).

bn =Vu-Vr, (1l)

ГдС An - абсо.ltю'rная погрешlIость залания скорости перомещения подвижной траверсы,
мм/мип;

И" - заданuая скорость перемещения подвижной траверсы, мм/мин.

'7,4.6,4 ОТНОсительную погрешIностL задания скорости trеремещеЕия подвижной траверсы
;ця каждой поверяемой точки выtlислить пор формуле (l2).

a):z.t00, (l2),V.

Скорость перемещения лодвилсной траверсы,
мм/мин

Время, с

0,05 2400

0,3 600

50 60

75 60

100 60

l50 б0

250 60

500 30

l0



ГДе d/ - относительпая погреIrllrость задания скорости перемеще}Iия подвижной травер-
сьl,,Yо.

7.4,6.5 Погреrtrrlос'гь задания скорости перемеttlеttия llодвижной траверсы не доJrжна пре_
вышать значений: *0,0l мм/мин (*0,5 %)*.

Примечание - *применястся наибольпIее из значений.

ЕСЛИ требоВания п.7.4,6,5 не выполlляIоl,ся, пресс признают пеrrригодпым к
применению, дальнейшие опсра[Iии поверки не произволят.

7.4.7 Опрелелсние погреIIIности измерений деформации
7.4.7.1 Определение тrогреIuIIости измереиий леформации произвести ,гремll сериями из_

МеРениЙ В направлении работы латчика деформации (ла-лсе * датчик) с приме}IеIlием мер длиItы
коIlцевьrх плоскопарIIJIлельных 4 разряда.

ПоверкУ Датчиков категории точности l произвести не менее чем в 3 точках равномерно
РаспределенlIых по лиапезону измерений от 0 до 300 мкм включительно, и не менее чем в 5
ТОЧКах, равномерно расfiределеlrltых llo диапазоtlу измерений свыIIlе 300 мкм до наибольlttего
предела измерений деформации.

ПОВеркУ Датчиков категории точности 2 и З произвести не мепее чсм в 5 точках равно-
Мерно расПредеJIенных по диапазону измерений от 0 до 2 мм вклю.lительно, и не менее чем в 5
точкЕlх, равномерIIо распределенных по диапiцону измерсний свыше 2 мм до наибольшего прс-
дела измерений деформации.

/{Опускается проводить измереIlия при мirлых llеремещениях при ruобом положении изме_

РиТельноГо стержня датчика, достаточного для воспроизведения ,гребуемого перемещения.
Устшtовить датчик в стойку типа C-III. К столику стойки и притерсть концевую меру дли-

ны 5-10 мм. Этшtоrtttые мерЫ устаllавJIива'гь tIоперёк па притёртую концевую меру длины.

7.4.7.2 В СrrУчае если даl'чик рабоl,ает в IIрямом ttаправлении выполнить измерения в соот_
ветствии с метолами описанньtми ltиже.

!атчики катсгории точности l в лиапазоне измереIlий от 0 до 300 мкм включителыlо по-
ВеРЯТЬ С tIРИМеНеНИеМ КОНЦеВЬгх Мер ДЛины, напримср номина.,чьноЙ .lциноЙ 1,1 , 1,2, l,З, 1,4 мм
(поверяемые,lочки 100, 200, 300 мкм). Операuии выtlолнить в следуюulей последовательности:

- На пРи'гёртую концевую меру длины установить концевую меру номинатьной лтмнной
1,1 мм;

- измеритсльньй стержеtlь даl,чика устаIIови.t.ь tla коl{цевую меру номинальной длиной
l,l мм;

- обнулить показания KaH&,Ia лсформации на tIулы.е оператора пресса;
- лрипо]lнять и3мерительный стсржень латчика и установить коlrцевуlо меру дIиtIы

1,2 мм (поверяембl 1,очка l00 мкм);
- считать показаниJ{ канала леформации с rIyJIbTa оператора пресса;
- выполнить операции для остаIьньгх поверяемых ,гOtlек.

ПОВеРКУ Да'l'чиков категории точности l в диапа_зоне измерений свьпIIе 300 мкм до наи-
большего прслела измерений, а,l,акже латчиков категории точности 2 и 3 вьmолнить в следую-
щей последовательности:

- на притёртуtо концевую мсру ллины уýтановиl,ь измерительный сr,ержень датчика;
- обнули,гь показания Kaнa],la деформации на пульте оператора пресса;
- ПРИПОЛНЯТЬ ИЗМеРиТеJIыtыЙ c'l'eprrceHb лагчика и установить концевую меру длиньт, соот_

ве'гствУющуlо первой поверяOмой точке лиапазоFIа;
- считать показапия KaHa.lra леформации с пульта опсратора пресса;
- выполIlить операции лля ocтaJtbнbж поверяемых точек диапазона.
Аналогично выполItить измерения лця слслуощего поверяемого диаlIазоlIа.

ll



АбСОлютrlУlо погрешность измерений деформаIlии для каждой поверяемой точки из,грёх
серий измерений вычислить по формуле (13).

b,r=L,r-Lrn, (13)

где: Аа - абсолютная погреIIrность измерениЙ деформации, мм;
Д*лп- действlтт9льная срединная длина концевой меры, мм;
Д,, * Средllее арифметическое значение деформаuии в поверяемой точке, считанное с

пульта оператора пресса, мм.

Значение { - вьrчислить по формуле (14).

'=]It"
(14)

J
ГДе a,,, - ЗItаЧеНие деформации в поверяемой точке в i серии измерений, считанное с tlуль-

та оператора пресса, мм.

относительную погрешность измерений деформаuии для каждой поверяемой точки вы-
числить по формуле (15).

)'=Д,196, (l5)" L""

где da о,I,1lосительная IIогрепlIIость измереtlий деформации, %.

7.4.7.З В случае есJIи датчик работаст в обрагном направлении выполнить измерения в со-
ответствии с ме,гоJ{tlми описанными IIижс.

[атчики категории точ}lости l в диапазоне измерениЙ от 0 до 300 мкм вкJIючитеJIьно по-
верять с IIрименением концевых мер дIины, например номина.пьной длиlIой |,4о 7,зо 1,2, 1,1 мм
(поверяемые точки l00, 200, 300 мкм). Операции выполнить в следуюIцей последовательности:

- на притёртую концевую меру дJIины установить концевуIо меру номинЕtJьной длиIшой
1,4 мм;

- измерительньй стержень l(аl,чика установить на концевуlо меру длиньт 1,4 мм;
- обнулить покЕвания канi}ла лсформачии ца пульте оператора пресса;
- приподrшть измерительный стержстть датчика и установить концевую меру номинальной

длиной l,З мм (поверяемаJI точка l00 мкм);
- считать показания канала леформации с пульта оператора пресса;
- вь!поJIIIитЬ операции для ост€шьных поверяемых ,гочек.

поверку датчиков ка,гегории точности l в диапазоне измерений свыше З00 мкм до наи-
больrцего предела измерений, а Tak)t(e датчиков категории точности 2 и З выполlIить в следую-
щей последовательности :

- установить концевуIо меру длины, соотвеlr1,вуIопцую наибольшему предеJry измерений
диап€}зоца на притертую концевую меру длины;

- измерительньй cTepжetlb лаl,чика уст,lновить на коI{Ilевую меру длины, соответствую-
щую Еаибольшему тlределу измерений датчика;

- обнулить IIоказаниII канала измерений леформачии Еа пульте оператора пресса;
- приполнять измерителыrый cTeprKcltb датчика и установить концевуIо меру длины мень-

IlIим номинаJIьным размером, при этом арифметическая раз[lость IIоминальных длин конtIевых
м9р долхна соответствовать первой поверяемой точке;

- считать покtвания kaHarra деформации с пулыга оператора пресса;

l2



- аналогично вьшолЕить операции для остальfiых поверяемых точек;
- ПРИ ПОВерке Точки, соответс'гвуIощеЙ наибольшему пределу измсрениЙ деформации из-

мерительньй стержснь датчика устtц{авливаеl,ся на притёртую концевую меру длинь].
Аналогично выполнить измерения для следуюtr(его поверяемого диапазона.

АбСолЮтнУю погрешность измерелrий деформации для катч{ой поверяемой точки из трёх
серий измерений вычислить по формуле (16).

ьо -Б - (L*,, _ L*), (16)

где: Аа - абсолютная погрешность измерений деформации, мм;
l*,,- деЙствительн€ш срединцtut дIиIlа копцевой меры, lra которой лроизводилось обнуле-

ние показаний, мм;

ОтцосительнуЮ погрешность измерений деформации для ках(дой поверяемой точки вы-
числить по формуле (17).

6,= .. Au, ,.l00, (l7), 
(Lл.",, - L--)

где r|a относит,ельнtш погрешность измереtlий деформации, О/о.

].4.7,4 ПОгрешнос'гь измерения деформации не должна превышать значений, ука:}анньтх в
таблице 6.

Таблица 6

Пределы допускаемой погрсшности измерений деформации
Кат,егория точности

l 2 J
в диапазоне измереtlий
от 0,0 до 300,0 мкм вклtоч.
-*1,5 мкм;
в диапсRоне свыше 300 мкм до нlй-
большего tlредела измерений -
*0,,5 Уо от измеряемоЙ величилы

*(5+8.L)** мкм

в лиапазоне измерений
от 0,00 до 2,00 мм включ. -

+0,0l мм;
в лиап&}оне свыше 2 мм до наи-

большеl,о предела измерений -
t0,5 0/о от измеряемоЙ величины

Примечания
l Параметр отмеченный * - наибольший предел измерений деформаrlии опредеJIяется требова-
нием заказчика.
2 Параметр отмеченный ** - L - безразмерllая веJIичина, численно равная длине перемещения в
ме,грах.

ЕСЛИ r'РебОВания п.'7.4.'l .4 не выполняIотся, пресс ttризlIают IIепригодным к
применен ию.

8. Оформлеlrие результатов поверкп
8.1 Результаты поверки заносятся в rlротокол поверки. Форма протокола произвольнaш.
8.2 При положительньrх результатах поверки вьцается свидетсльство о поверке установ-

ленноЙ формЫ в соответстВии с Порядком проведения поверки средств измерений, требования-
ми к знаку поверки и содержаниtо свидетельства о поверке, утверждённому приказом Мин-
промторга России от 02 июля 20l5 года J\l! 18l 5. Знак поверки наноситься в свидетельство о по-
верке.

lз



В СВИдсТельстве о поверке Еа прссс }казывается информация об объёме проведенной по-
ВеРкИ (измерительньD( каналах, диапазонах измерений ц rrараметрах), согласованноfо с зЕкш}_
шtком (при шеобходш.tости).

8.3 На ОСноВапии отрицательЕьD( результатов первичной (периодической) поверки прсс
ПРИЗНаёГСя несоотВетствующеЙ установленным в оIIисании типа мgтрлогrtlеским требовшrиям
И НеПРИГОДНОЙ к примененкю. Отрицатепьные результаты поверки оформляются вьцачей шз_
вещения о цепригодIrости в соответствии с Порядком проведеЕпя поверки средств измерений,
ТРебОВаНИями к знаку повсркп и содержанию свидетельства о поверке, утверждёЕному прика-
зом Минпромторга России от 02 июля 20l5 годаNs 1815.

Главньтй специалист по метрлогии
ооо кТМС РУС> Е.В. Исаев
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