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l. оБщиЕ положЕния
Настоящая методика поверки распростр:шяется на машины испытательные

универс{rльные электромеханические DFl, (далее по тексту - машины), изготавливаемьrх
KSINOTEST Wallong-HSIN ТЕСН Со., Ltd (Subsidiatory of SINOTEST)> КНР и устшrавливает
методику их первичной и периодической поверки.

Поверка машин в соответствии с настоящей методикой поверки обеспечивает:
Перелачу единицы силы методом прямьж измерений от этмонов 2 разряла в

соответствии с докр{ентом кГосударственнlUI повероIшaц схема для средств измерний силы>,

}твержденным приказом Фелера,rьного aгентства по техническому регулировllнию и

метрологии от 22 окгября 2019 года Jt 2498, чго обеспе.тивает прослеживаемость к гэт32-201 1 ;

Перелачу единицы длины - метра методом прямьrх измерений от эталонов 2

разряда в соответствии с док}меЕтом <Государственнirя поверочная схема для средств
измерений дJIины в диiшазоне от 1,10-9 до l00 м и дIIин BoJlH в диzшазоне от 0,2 до 50 Mю.r >,

угвержденным приказом Федерального агеЕтства по техническому регулированию и

метологии от 29 декабря 2018 года Ns 2840, .rго обеспечивает прослеживаемость к гэт2-2021.

2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАIШИ ПОВЕРКИ
2.1 При проведении поверки должны выполЕяться операции, указанные в таблице l.

Таблица 1

Наименование операции поверки

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первичной
поверке

период.lческо
й поверке

Внешний осмот средства измерений Да Да 6

Подготовка к поверке и опробование
средства измереЕий Да Да 7

Проверка программного обеспечения
средства измерений Да Да 8

Определение метрологических
характеристик средства измерений

9

Определение относительной
погрешности измерний силы
(нагрузки)

Да Да 9.1

Определение погрешности
измерений перемещений подвижной
,траверсы без нагрузки

Да Да 9.2

* Определение погрешности
измерений линейного удлинения
(деформации)

Да * *Да

Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим,гребованиям

!а Да l0

Оформление результатов поверки Да Да ll
Примечания:

+ - Поверка проводится, если мilшина оснащена кaшмом измерений линейного

удлинения (леформачии)
** - Поверка проводится на освовilнии письменного заявления владельца СИ.

обязательность вьшоJIнения
операций поверки при
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2.2, На основании письменного зllявления владельца средства измерений,
оформленного в произвольной форме, методикой поверки предусмотрено проведение
периодической поверки отдельньD( измерительньж канrшов: канала измерений линейНОГО

удлиЕения (леформации) по сокращённому количеству измеряемых величин и диапазонов
измерений с обязательньь,t указашием в свидетельстве о поверке информации об объёме
проведённой поверки.

З. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1. При проведении поверки должны выполняться следующие условия:
- температура окружающего воздца, ОС от + 1 5 до +25

- относитеJIьная влtDкность воздуха" 7о от 20 до 80
Прчмечанuе: условuя uзмеренuй dополнumельно dолэrньt учumываmь mребованuЯ

экслLлуаmацuонньtх dotgtMeHmoB на с реdсtпва поверкu-

4. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
К СРЕДСТВЛМ ПОВЕРКИ

4.|. Пр" проведении поверки должны применяться следующие
соответствуюпце требованиям Таблице 2.

Таблица 2 - С по

средства,

Перчень рекомендуемьD(
средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствilм поверки,

необходимые для прведенllя
поверки

Опершtии поверки,
требующие

применепия средств
поверки

Средства измерений температуры
окружающего воздуха в диtшазоне
измерний от +10 ОС до +35 ОС, с
предела}lи допускаемой абсолютной
погрешности +l ОС

Термогигромстры ИВА-б мод.
ивА-6н_д,

Регистрациопньпi номер типа
си 46434-11

3.1. Контроль
условий проведения
поверки Средства измерений относительной

влaDкности воздуха в диiшазоне
измерений от 0 % до 90 % с
предел:rми допускаемой абсолютной
погрешности +2 7о

.Щинамометры элекгронЕые
тс603,

Регисцационный номер типа
си 59692_15

Рабочие эталоны единицы силы 2

разряда соответств},ющие
требованиям ГПС для средств
измерений силы - дина},tометры
электронные в диапазоне измерений
от 0,01 до 600 кН, с пределаJ\{и

допускаемой относительной
погрешности, не превьппающей l/3
от пределов допускаемой
относительной погрешности
измерений силы машин

Набор гирь от 1 г до l кг класса
точности Ml,

Регистрационный номер типа
си 52768-1з

9.1. Определение
относительной
погрешности
измерений силы
(нагрузки)

Рабочие эталоны единицы массы 4

разряда соответств},ющие
требованиям ГПС для средств
измерений массы - гири кJIасса
тоIшости Mr по ГОСТ OIML R-l11-1-
2009

4



Операции поверки,
требующие

применения средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средств:tм поверки,

необходимые дJIя проведения
поверки

Перечень рекомендуемых
средств
поверки

9.2. Опрелеление
погрепшости
измерений
перемещений
подвижной траверсы
без нагрузки

Рабочий эталон единиlФI длины 2

разряда соответств}топtий
требованиям ГПС для средств
измерений дпины - измеритель
:панейньrх перемещений лазерный

Системы лазерные
измерительные XL-80,

Регистрационный номер типа
сиз5з62-1з

Рабочий этtшон едиЕицы длины,
соответствующий требованиям
локальной поверочной схеме МИ
63161- 16, в диапазоЕе измерений от 0
до 50 мм с пределами допускаемой
погреuшости в диапазонах
измерений: от 0 до 300 мкм включ.
+0,2 мкм; св. З00 мкм до 50 мм +0,0б
О/о - калибратор.

Калибратор серии ТС701,
Регистрационный номер типа

си 63161_16

9.3. Определение
погреIIшости
измерений
линейного
удлинения
(леформачии) Рабочий эт Iон ед{ншФI длины 2

разряда соответствlтощий
требомниям ГПС дтя средств
измерений дIины - измеритель
JIиЕейных перемещений лазерный

Системы лазерные
измерительные XL-80,

Регистрационный номер типа
сиз5362-1,з

п одолжение таблицы 2

4.2. .Щопускается применение средств поверки с метрологическими и техническими
характеристикilми, обеспечивающими требуем},ю точность передачи единицы величины
поверяемому средству измерений.

4.3. Все средства измерений, применяемые при поверке, должны иметь действ}тощую
запись о результатах поверки в Федеральном информационном фонде по обеспечению единства
измерений.

5. ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

5.1. Требованпя к квалпфпкацпи поверптелей
К прведению поверки допускtlются специалисты, имеющие квалификацию

поверитеJIя, изучившие настоящую методику поверки, эксплуатационную докумеЕтацию на
машины и средства поверки.

Поверку мalшин должен выполнять поверитель, освоивший рабоry с поверяемыми
машиIlzlми и применяемыми средствами поверки, прошедший инструктzDк по технике
безопасности при работе на электроустановках.

5.2. Требоваппя безопасrrостп
При проведении поверки доJDкны собrшодаться:

- 
требования безопасности при проведепии элекгрическпх испытаниЙ и измерениЙ
согласно ГОСТ 12.З.019-80 (ССБТ. Испытания и измерения элекгрические. Общие
требования безопасности >;

- 
<Правила по охране 1руда при экспJryатации электроустaшовок);

- 
требования безопасности, }казанные в эксплуатационньrх документах на машины.
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6. ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
6.1. При проведении внешнего осмота машины устtшовитъ:

- 
Еаличие маркировки с укaванием модификации, заводского номера, года выпуска и

предприятия изготовителя;

- 
наличие четких надписей и отметок на оргalнах управления;

- 
отс}тствие механических повреждений и дефектов, влияюцшх на работоспособность;

- 
отс}тствие повреждения изоJulции токопроводящих кабелей;

- 
комплектностъ в соответствии с р}ководством по эксплуатации,
Результат поверки по данному п}нкт} настоящей методики поверки считtlют

положительным, если выполнены все устalновленные требования. Если перечисленные
требовавия не выполIlяются, машину призв:lют непригодrой к применениЮ и Да.lIЬНеЙШИе

операции поверки не производят.

7. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1. Подготовка к поверке
Перед прведением поверки машины средства поверки должны быгь вьцержаны в

помецении вбrшзи маrшrны не менее 2 часов.
Перед поверкой поверяемая мtlшина, средства поверки, датчики линеЙного УдлиНеНИЯ

(экстензометры) лолжны нахолиться во вruIюченном состоянии не менее l0 миrrуг.

результат поверки по дzlнному пункту настоящей методики поверки счит:lют
положитеJIьным, если выполнены все устllновленные требования. Если перечисленные

требования не выполняются, мzlшину признают непригодной к применению и да:tьнейшие
операции поверки не призводят.

7.2. Опробовапrrе средства измеревий
При опробоваяии машины должно бьпь установлено:

- 
обеспечение режимов работы машины и отображение результатов измерений;

- 
обеспечение нагружаюtцим устойством равномерного без рывков приложения силы
(нагрузки);

- 
автоматическое вык-JIючение мехalнизма передвижения подвиясrой тarверсы в крайних
положепию(;

- 
работоспособность кнопки аварийного выкJIючения машины.
результат поверки по данному пункту настоящей методики поверки считают

положительным, если выполнены все уст:lновленвые требования. Если перечисленные

требования не вьшоJIЕяются, машину признaлют непригодной к применению и да.ltьнейшие

операции поверки не производят.

8. ПРОВЕРКА ПРОГРЛММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
.Щля идентификации ПО необходимо зzшустить на ПК программу TestЕxpert.NЕT. В

процессе загрузкИ появитсЯ информационНzц табличка на которой, будет отображаться

наименов{lние по и номер его версии. они должны совпадать с указанными в таблице 3.

Таблица З

результат поверки по данному пункry настоящей методики поверки считzlют
положительным, если выполнеЕы все установленные требования. Если перечисленные
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Ид икационное наименование По TestExpert.NET
Номер версии (идентиф икационньй вомер) ПО не ниже з.2

Цифровой идентификатор ПО отс}тствует

Значение



требоваIrия не вьшолIlяются, машину призЕilют непригод{оЙ к применению и дальнеЙпме
операции поверки не производят.

9. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК СРЕДСТВА
ИЗМЕРЕНИИ

9.1. Определенпе отвосптеJIьпой погрешпостп rrзмерений сплы (нагрузки)
Опрделение догryскаемой относrтгеrьной погрешности измерений силы (нагрузки)

мzшmн провести с применением динalItlометров 2-го разряла методом прямого нагрркения.
9.1.1. Опрелелевие допускаемой отпосите,пьной погрешпости измеренпй силы

(пагрузкш) ша окатие.
Необходимо устzlновить динЕlIuомет на сжатие в рабочее простанство машины

согласно руководству по эксплуатации на дина}rометр. При ycтilнoBкe динамометра в зzлхваты
машиЕы необходимо обеспечить соосность.

Перел проведением поверки на сжатие машину необходимо Еагрузить максима.пьной
силой (нагрркой) равной наибольшему пределу измерений (НПИ) первиtIного
преобразователя, установленного на м Iшне. Вьrлержать под нагрузкой в течении одной
мшrугы и разгрузить.

Если диапазон д,lнilllометра на сжатие меньше диапазона первичЕого преобразователя,

устzlновленного на машине, необходимо использовать несколько динаJ\,1ометов. Обнулить
показания дина .rометра и мzlшины. Провести цикJI н:гружения на сжатие, наIшнaUl с
нzмменьшего значенr.rя предела измерепий (НмПИ), и зlканlмвчrя наибольшим значением
предела измерпий (НIIИ), содержаIций не менее семи ступеней во всём диaш }оне измерпий
первичного преобразователя сllлы, устalновленного па машине, pzlвHoмepнo распределенЕьD( по
возрастiшию нагрузки. На коt{Дой 7-ой ступени на i-oM цикJIе произвести отсчёт по
дин{lмометру ci7a при достижении требуемой силы по показаниям мiлшины С,;;,, Провести три
полньп< цикла (i = 3) нагружения на каждом динамометре.

Значения допускаемой относительной погрешности измерений силы (нагрузки) на
сжатие рассчитыв!lются по формуле 1 :

^с
(1)

где:
дс7 - доп}скаемм относительяая погрешность измерений силы (нагрузки) на сжатие

на7-ой ступени на Ёом цикле, 7о;

сrя - среднее значение силы (нагрузки) па машине на сжатие наj-ой сryпени на i-oM
цикле, кН;

Сrа - среднее значение силы (нагрузки) по динамометру наj-оЙ ступени на i-oM цикле в
кН.

Значение допускаемой относительной погрешности измерений силы (нагрузки) на
сжатие выбирается исходя из формулы 2:

^С.* 
= mах(дсч) (2)

9.1.2 Опрелеленпе допускдемой отшосштеJtьпой погрешrrости пзмерений сrrлы
(пагрузкп) па растя2кеIrпе.

Необходимо установить динrш{ометр па растяжение в рабочее простilнство машины
согласно руководству по экспJryатации на динlмометр. При необходлмости нужпо
испоJIы}овать узлы встройки с шарнирaми для обеспечения достоверности показаний.

Перед проведепием поверки на растяжение мшпиIrу необходимо нагрузить
максимальной силой (нагрузкой) равной наибольшему пределу измерений (НПИ) первичного
преобразователя, установленного на машине. Вьцержать под наrрузкой в течении одной
минуIы и ра:}гр}зить.

с _с-
= ц, цо .|00о/о

Cuu
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Если .щlапазон динаIt ометра на рlютяжение меньше ди(шазона первиtшого
преобразоватепя, устaшовленного на м пиIiе, необходлмо испоJIьзовать несколько
динамометров. Обнулить покaвalния д,lнlt {ометра и машины. Провести цикJI нагружеIrия на
сr(атие, паIшная с наименьшего значения предела измерений (НмПИ), и зIжанчивtlя
наибольrш,rм зЕачением предела измерений (НПИ), солержащий не меЕее семи ступеней во
всём диапазоне измерний первичного преобразователя силы, установленного на машине,
palвHoMepнo распределенньD( по возрастанию нагрузки. На кажлой j-ой ступени Еа i-oм цикле
произвести отсчег по длнамомету pna при достижении требуемой силы по показfi{иям мllшины
Р;д,. Провести три поJIных цикла (i = 3) нагружения на каждом дина {ометре.

Значения допускаемой относительной погрешности измерений сrrпы (нагрузки) на

растяжение рассчитываются по формуле 3:
D -D

лр,, =' 
ц" _ ' 'lo .|ооуо (з)u P,,u

где:
Му - доп}скаемаJl относительн.ц погрешIlость измерений силы (вагррки) на

растяжение наj-ой ступени на i-oM цикле, 7о;

P9rr - сре.щнее значение силы (нагрузки) на машине на растяжение на7-ой ступени на Ё
ом цикле, кН;

рrа - среднее значение силы (нагррки) по динамометру на растяжение наj-ой ступени
на i-oM цикле в кН.

Значение допускаемой относительной погрешности измерений силы (нагрузки) на

растяжение выбирается исходя из формулы 4:
АР__ = mаllдр ; 14;

9.1.3. Если в состав машины входгг ЕескоJIько датшков силы, то операции по п. 9.1.1 -
9.1 .2 провести для кФIцого датчика силы.

9.1,4. В сJIучае, если наименьший предел измерений машины мепьше диап.вона
измерений сиJIы дин:момЕтра для измерений силы необходимо примеЕять гири кJIасса
точности Mr. Действительное значение сиJIы, воспроизводимой массой гирь рассчитать по

формуле 5:

Fa = п,g (5)

где:
F - сила (нагррка) заданная гирей, Н;
,п - масса гири, кг;
g - ускореЕие свободного падения в месте установки машины, м/с2.

9.2. 0предшенпе погрешности цзмереяий перемещепиt"r подвяжпой траверсы без

нагрузкп.
9.2.1. Погрешность измерений перемещениJI таверсы без нагрузки опредеJuтть

отдельно в нижвем дlrша:}оне (от 0 ло l0 M:r,r вшпоч.) и в верхнем (св. 10 мм до наибольшего
предела измерений (да.пее по тексту - НПИ) вк.lпоч.) при снятых с основllния и с подвижной

таверсы элементов крепления и захватов.
Собрать и уст.lновить систему лaверную измерительную XL-80 (далее по тексту -

интерферометр) согласпо р}товодству по эксплуатации.
После настройки интерферометра устаповить подви)!шlто траверсу в начальное

(нижнее) положение. Начальньь.t положением цаверсь! считается положение, при котором

расстояние между основztнием и таверсой мшнrпrrально возможное. Обпулrrть перемещение На

компьютере интерферометра и на м{lшине. Черз программу управления машrной иJIи с пульта

управления машrной задать максиммьную скорость перемещения таверсы и отвести таверсу
в крайнее верхЕее положение. Поrrуrенное значение перемещения пршtять за НIIИ машины во
2-ом диапазоне. НIIИ должен нaлходиться в диапазонаJ(, указaшньIх в таблице 4.
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Таблица 4

9.2.2. Опрелеление допускаемой абсоJпотной погрешности измерениЙ перемещения
траверсы без нагрузки проводить в диапазоне от 0 до 10 мм.

Устшrовить траверсу в начальное (нижнее) положение. Отвести траверсу на 2 мм вверх.

Обнулить перемещение на интерферометре и Еа маlшине. В программе упр.rвления машиной
задать скорость перемещения траверсы, не превышающlто 5 мм/мин. Измерения провести в

режиме <Растяжения> в точках l мм, 3 мм, 5 мм, 7 мм и 10 мм. ,Щмее отвести таверсу вверх на

2 мм и вернlть обратно. Обнулить перемещеЕие на интерферометре и на машине. Провести
измерения в режиме <Сжатия> в тех же точкм.

Повторить измерения в среднем положении и в верхнем положении траверсы.
Абсоrпотную погрешЕость измерений перемещеЕия трiверсы без нагрузки в д,lапазоне

от 0 до 10 мм рассIмтывalются по формуле 6:

\L*=L*-L*, мклt (6)

где:
Alr7 - допускаемая абсолютная погрешностъ измерениЙ перемещения траверсы без

Еагр}зки в диапазоЕе от 0 до l0 мм наj-ой ступени на i-oM цишtе, мкм;
Zqg - зЕачение перемещения, заданное машиной наj-ой ступени на 

'-oM 
цикле, мм;

'rэ 
- значение перемещения по интерферометру наl-ой стулени на i-oM цикле, мм.

Значение допускаемой абсолютной погрешности измерений перемещения травеРСЫ беЗ

нагрузки выбирается исхоля из формулы 7:

AI_*, = mз*lд; .1 (7)

9.2.3. Определение доrryскаемой относительной погрешности измерениЙ перемеЩеЕиЯ

траверсы без Еагрузки проводить в диапазоне св. l0 мм до НПИ.
Установить траверсу в начальное (нихнее) положение. Отвести траверсу на 2 мм вверх.

Обнулить перемещение на интерферометре и на мtlшине. Скорость измерений не нормируется.
Измерения провести в режиме <Растяжения> не менее чем в 5 точках, равномерЕо
расположенньD( во всём диапазоне измерений. ,Ща:rее отвести траверсу вверх на 2 мм и вернlть
обратно. Обнулить перемещение на интерферометре и на машине. Провести измерения в

режиме <Сжатия>> в тех же точках.
Измерения повторить три раза.
Относительн}то погрешность измерений перемещения траверсы без нагрlзки в

диzшапоне св. 10 мм до НПИ рассчитываются по формуле 8:
II

д1,,^ = "ц,. "'h ,looo/o (8)u, L,,,

9

Модификация ,Щиапазон измерений перемещений траверсы без нагрlзки, мм
DF13.104D

от 0 до 1600
DF14.104D
DFlз.204D
DF14.204D
DF13.504D

от 0 до 2100

DF14.504D
DFlз.105D
DF14.105D
DF13.205D
DFl4.205D
DF13.305D
DF14.з05D
DF14.605D от 0 до 2500



где:
Д/уо - доп}ска€мм относительная погрешпость измерений перемещения тр:rверсы без

нагр}зки в ди:шазоне свыше 10 мм на"/-ой ступеЕи на j-oм цикле,9/о;
ar,. - значение перемещения, задalпное мдIмной Ha7'-6ft ступени Еа i-oм цикJIе, мм;
Iуэ - знач€Еие перемещения по интерферомЕтру наJ'-ой ступени на i-oм цикJIе, мм.
Значение допускаемой относительной погрешности измереЕий перемещения таверсы

без нагрузки выбирается исходя из формулы 9:

^r.*. 
= mах(дI,.) (9)

9.3. Определевпе погрешности измереппй лппейпого удлппеппя (леформачпи)
9.3.1. Определение погрешности измерений пrнейного уlцинения (леформачии)

призвести с применением кмибратора серии ТС701 или системы лаперной измерительной XL-
80.

9.3.2. Измерения выполнить во всём диzшазоне измерений экстеЕзометров. Количество
точек при измерениях должно быгь не менее 7, вкJIючая наименьший и наибольший предел
измерений.

Измерения провести 3 раза.
Если датчики использ},ются кaк в режиме <Растяжения>, тaк и в режиме кСжатия>, то

поверку выполнить в обоих нzшрalвленил(.
9.3.3. Опрелеление погрешности измерений линейного удшнениJr (леформачии) с

применением калибратора серии ТС701 (далее по тексту - калибратор) произвести в

след},ющем порядке:

- 
калибратор устzlновить на лабораторном столе или на неподвижноЙ траверсе машины;

- 
змрепить щупы экстензомета на подвижном и непо,щиrlоlом штоках кмибратора;

- 
обнулить покalзания линейного удлинения (деформачии) на ка;lибраторе и на машине;

- 
задать на ка.пибраторе перемешение до первой поверяемой точки;

- произвести отсчёт показаний линейного улгп{нения (леформачии) на мzlшине;

- анalлогично выполнить операции для каждой поверяемой точ<и.
9.3.4 Определение погрешности измерений линейного удшнениJr (леформачии) с

применением системы лазерной измерительной XL-80 (далее по тексту - интерферометр)
произвести в след},ющем поряJIке:

- установить захваты на машину;

- 
испьггательный образец раздеJмть Еа две части;

- 
з(жрепить в верхнем и нижнем за>(ватах поJIуt{енные части испыгательного образuа;

- установить интерферометр согласно руководству по экспlryатации;

- зalкрепить верхний щуп экстензометра на часть испытательного образца в верхнем
захвате, ниlсrий щуп на часть испьпательного образча в яижнем захвате;

- 
обнулить покд}ания линейного удлинепrlя (деформачии) на интерферомfiре и на
машине;

- перемещение до поверяемой точки прводить rryтём перемещения подви>lсrой

т:версы, для чего выбрать оптим:rльн},ю скорость перемещения подвижной таверсы
исходя из технических возможЕостей машины;

- 
в кarкдой поверяемой Totкe стмтать показiшия с интерферометра и машины;

- 
аналогично выполнить операции для каждой поверяемой точки.
Относительнуто погрешность измерений линейного удJмяеr.ия (леформачии)

рассчитывzлются по формуле 10:

=l' - l* .rооуо
Iu"

где:

blu. ( 10)
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/liio - доп!скаемая относитеJьн1UI погрешность измерений линейного удлинения
(леформачии) наj-ой ступени на Ёом цикле, %о;

/r, - значение перемещен!tя, задtlнное машиной Ha7'-6ft ступеЕи Еа i-oм цикJlе, мм;
/1э - зн:Iч€ние перемещения по калибратору или интерферомету наj-ой ступени на i

ом цикJIе, мм.
значение допускаемой относительIrой погрешности измерений перемещения линейного

удлинеция (леформачии) выбирается исходя из формулы 1 1 :

А/_*. = mцl7ч.) (1 1)

10. ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

Машина соответствует, предъявJIяемым к ней метрологиЕIеским требованиям при
выполнении следующих условий:

10.1. Внешний вид, комплекгность и маркировка соответствуют описzлнию типа и
эксплуатационной докумеЕтации на поверяемую мt!шину;

10.2. Отсуrств).ют мехarнические повреждения, влияюlщlе на работоспособность
мalшины;

l0.3. ИлентификдIионные данные прогр:Б.{много обеспечения соответствутот дzrнным,

}казанным в таблице 3;
10.4. В результате поверки пол}цены следуюцие значения:

- 
мalксимальнzu допускаем:ul относитеJIьIIм погрешность измерений силы (нагрузки) на
сжатие /С.* в дtлапазоне измерения мЕlIIшны не превышает +0,5 %;

- 
мttксимаJIьная допускаемаJI относительЕая погрешность измерений силы (нагруЗКИ) На

растяжеЕие /Pйaj. в диапазоне измерения мtlшины не превышает +0,5 9/о;

- 
максимальпая допускаемм абсоJпотнм погрешность измерений перемещения трilверсы
без нагррки /l,,,4r d в диaшазоЕе от 0 до l0 мм вк,точ. не превышает +50 Mlol;

- 
мalксимiшьнalя допускаемirя относительнЕц погрешность измерений перемещения
траверсы без нагрузки ZL..,oB щцшазоне св. l0 мм до НПИ пе превышает +0,5 %;

- 
м:жсимаJIьII:ш допускаемrц относительнllя погрепшость измерений перемещеПИJI

линеЙного удJIинения (леформачии) Zl,,,,o о в диапzrзоне измерения машиЕы не
превышает *0,5 7о.

11. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
l1.1. Результаты поверки зalносятся в протокол поверки. Форма протокола

произвоJIьнаJI.
11.2. Сведения о результатах поверки машин передаются в Федера:rьньй

информационньй фонл по обеспечению единства измерепий в соответствии с приказом
Минпромторга России от З1.07.2020 Ns 2510 <Об 1тверждении порядка проведения поверки
средств измерений, требовшrий к знаку поверки и содерж:lнию свидетельства о поверке).

11.3. При положительньD( результатiж поверки машины по зzuвлению владельца
средства измерений или лица, предост:rвившего средство измерений на поверку, вьцаётся
свидетельство о поверке оформленное в соответствии с прикtвом Минпромторга России от
З|.07.2020 N9 2510 <Об 1тверждении порядка проведения поверки средств измерений,
требований к знtlку поверки и содержанию свидетельства о поверке)). В свидетельстве о
поверке на машину указывается информация об объёме проведённой поверки, согласованнОГО С

владеJIьцем средства измерений или JIицом, предоставившим средство измерений на поверку
(при необходимости).

11.4. При отицательньD( результатах поверки мzuпина признаётся не пригодной и к
применению не допускается. По змвлению владельца средства измерений или лица,
предоставившего средство измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодности,
оформленное в соответствии с приказом Минпромторга России от Зl,07.2020 }lЪ2510 (Об

ll



}тверждении порядка проведения поверки средств измерений, требований к знаку поверки и
содержtlнию свидетельства о поверке)).

Рlководитель нzшр:rвлеЕиJl
ооо (ТМС РУс> М.В. Максимов
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