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Настояща.r меrодика рспрстрацястсr ва машицы разрывЕые MPT- 100-10 (далее - маши-
кы), rзготав,пиваемше ООО (ТеfiсвсЕмы)) я устававJIЕsает меmды и средства их первцчlой r
периодцческой пов€рк.

lltrгервал меlкдr поверкамr - о.шfl mд,

l. ОшерrчIrr човерt<я

При проведенш поверt<я долкrн бьпь вrлrолнеllы операции, указанны€ в Таблrце I.

Таблrца l - Операщrrr поЕsрЕr

2. Срелчгва поверкr

Прrr проведениr поверкп до,Dкны прпмеЕяться средства, ук&заtrЕые в ТабJпrце 2.

Наrдrенованпс опсрации
Номер пушсга
методики по-

веркя

Прведевие опершlии Ери

первrчпоf,
поа€рке

период{ческой
поверке

2 з 4

Внешшлй осмот ,1.1
Да Да

Опробование 7.2 Да Да

Опрлелевие мегрлопlческих хФактери-
стЕк

1.з Да Да

Опрлелепие погршност1l измерешtя сrлц 7.з.l Дs Да
Опр€делеЕи€ погрешвостr реryIrrроваrця
устацовrtвцtейс, темrIератлы Ео время ис-
пьгIаниfi

,l.з.2
.Ща Да

Проверка разбрсд т€мперт)Фы в полсзном
объеме термокриокамеры в трех ючхл( по

дшле бразца (вверху серсд!це, вIrцзу)

7.3.3 Дв Да

Определеtlие Bpeмerrr достижевия задаяной
тсмпературы

7.з.4 Да Да

ОпределеЕис погрсшвости при измеревпIi
перемещеЕия акгивною захватl

7.з.5 Да Да

Опрделение отвосrrcrьвой погрешяости
подlержilцtоl скорсти перемещснця актца-
пого захвата без пагрркrr

1.1.6 Да Да



Таблица 2 - Средства поверки

Средства измерений, примеЕяемые при поверке, должны иметь действующие свидетель-
ства о поверке.

.Щопускается применять другие средства поверки, метрологические характеристики кото-

рьж не хуже yKa:}aHHbD( в Таблице 2.

,Щопускается проведение поверки отдельньrх измерительньD( каналов и (или) отдельньD(
автономньгх блоков из cocTtlBa СИ в соответствии с зtUIвлением владельца СИ, с обязательньпл

указанием в свидетельстве о поверке информации об объеме проведенной поверки.
По цtебованию вп?лельца СИ возмоlkно проваёение ацестации щ)рмокриокqмеры в срот-

ветствии фост\р 000s-002_201з, гост р 53618_2qQ9 (мэКQ0068_3БQ00l) и м\оликойlм
gll2ОlбlМ\тrпо}uq 

".rЬц*ч 
первичной (перолич.ёк"и1 чrrЁirчцr" *й.р r.ппч i'*оподАо,,

утвержденной ЗАО кйТ <Тест}Прибор>, в устtшовленном порядке.

3. ТребованияккваJIификацииповерителей

К проведению поверки допускаются лица, аттестовtlнные в качестве поверителей в уста-
новленном поря.ще.

4. Требования безопасностп

4.1 При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности при проведе-
нии электрических испьпшrий и измерений согласно ГОСТ 12.3.019-80 кССБТ. Испьrгания и
измерения электрические. Общие требовшtия безопасности)), кМежотраслевые правила по ох-
раIIе труда (правила безопасности) при эксплуатации электроустановок))

з

Номер пункта
методики по-

верки

Нмменование и тип (условное обозначение) основного или вспомогательного
средства поверки, обозначение Еормативного докр(ента, реглчlп,lентирующего
технические требования и (или) метрологические и основные технические ха-

рtlктеристики средств поверки
1 2

5

Прибор комбинированный Testo-622, ди:шЕвоны измерений

от минус 10 до пJIюс 60 ОС, ПГ *0,5 ОС, от 10 до 98 Уо, ПГ +1 О/о,

от 300 до 1100 гПа, ПГ*5 гПа

6.2 Кв4дрант оптический КО-60 по ТУ 3-3.179-81, ry 3-3.1387-82

7.з.1

.Щинашrометры эталонные электронные 2-го разряла (ПГ +0,24Оh)

по ГОСТ 8.640-2014;

Набор гирь 10мг - 5 кг КТ М1 по ГОСТ OIML R 111-1-2009;

Подвес или опорные столы для установки гирь (из комплекта маlттин)

7.3.2

7.з.з
7.з.4

Измеритель температуры многокtlнапьньй прецизионньй МИТ 8.10М, предел
измерений от минус 200 до плюс 500 ОС, ПГ *0,005 ОС

Элемент чувствительньй термометров сопротивлениrI платиновьй ТС ЭЧП-06
с рабочим дичшазоном измеряемьтх температур от минус 150 до пJIюс 450 'С и
температурньпл коэффициентом 0.00391 oC-l, к.пасс допyска А

7.3.5

Индикатор часового типа ИЧ-50, 0-50 мм, ПГ *(0,030-0,045) мм;
Штангенциркуль ШЦЦ-I-300-0,01 ПГ *0,03 мм по ГОСТ 164;

Штатив мaгнитный шМ-t 11-В-8 ГоСТ t0l97-70
7.з.6 Секунломер механический СОСпр-2б-2-000 КТ 2 по ТУ 25-1894.003-90



ПОТ РМ-016-2001, указания эксплуатационньD( документов на поверяемую мЕtшину.
4.2 К поверке допускаются лица: прошедuие инструктаж по технике безопасности при

работе на электроустtlновкtlх.

5. Условияповеркп

- температура окружающей среды, ОС от 15 до 25

- относительнЕuI влttжность воздуха, О/о,не более от 45 до 80

-атмосферноедавление,кПа от84до 106

- напряжений питающей электросети, В 2301400В + 10%

-частота, Гц от49до 51 Гц

6. Подготовка к поверке

6.1. Перед проведеЕием поверки поверитель должен изrшть настоящую методику повер-
ки и эксплуатационные документы, входящие в комплект постtlвки м{lшин, а также эксплуата_

ционные докр{енты применяемьж средств поверки.
6.2 Перед проведением поверки мапшну выставить по квадранту оптическому КО-60 ТУ

3-3.179-81, ТУ 3-3.1387-82 так, чтобы линия оси систомы (верхний захват - образец - нижний
захват), располагапась строго по вертикали, с откJIонением не более +10'. Уровень устанавли-
вают на плиту основания.

6.3 Перед проведением поверки мalшины и средства поверки должны бьrгь вьцержаны в
помещении вблизи машины не менее 4 часов.

6.4 Перед поверкой мапrина и динtlп,lометры этчtлонные должны находиться во вкJIючен-
ном состоянии Ее меIIее 30 минут.

7, Проведение поверкп

7.1 Внешний осмотр
7.1.1 При внешнем осмотре должно бьrгь установлено:
- соответствие товарного зЕака предприятия-изготовителя, заводского номера, указанного

в документе ОК 143.26.00.00РЭ кМашина разрывная МРТ-100-10. Руководство по эксплуата-
ции);

- отсугствие механических повреждений машины и всех частей, входящих в её комплект,
влияющих Еа эксплуатационные качества;

- токопровомщие кабели не должны иметь механических повреждений изоJuIции;

- машиЕа должны быть н4дежно заземлена.
7.1.2 ,Щоступ к электрооборудованию маIцины должен быть закрыт невосстанавливаемой

пломбой на крышке электрошкафа.
7.1.3 Панель с микропроцессорным блоком должна быть заrцищена невоссfiшавливаемой

пломбой для защиты от несанкционированного доступа к процраil,rмному обеспечению.

7.2 Опробование
Опробование машин проводить в соответствии с п.п. 2.2 и 2.3 ОК 143.26.00.00РЭ кМа-

шина ршрывнЕuI МРТ- 1 00- l 0. Руководство по эксплуатации).
7.2.1 Опробовшrие мzlшины производить с использовtlнием образцов, изготовленньD( со-

гласно технической докуrлентации на машину, при температуре пJIюс 50'С и нагрузке равной
500 н.

7 .2.2 Прп опробовании должно быть установлено:
- возможность вкJIючения, выкJIючения двигатеJIя перемещения активного захвата;

- возможность вкJIючениII, выкJIючения и функционирования термокриокЕlI\,rеры;



- работоспособность оргtlнов упрaвления мaшиной и режимЕll\,lи нагрева и охлаждения
термокриокаil,rеры;

- работоспособность KoHetIHbD( выкJIючателей в крайних положенил( ходового винта;

- соответствие количества одновременно термостатируемьж образцов 1 0шт;

- соответствие дискретности индикации температуры 0,1 ОС;

- соответствие дискретности отсчетного устройства измеритеJIя перемещений не более:
5 мкм;

- обеспечение возможности задания параN,rетров испьrганий.

7.2.З Идентификация програп,rмного обеспечения.
Идентификация прогрtll\,rмного обеспечения (ПО) осуществJIяется при вкJIючении мЕlши-

ны. При этом на дисплее пульта оператора машины и пульта управлениrI системой контроJIя
температуры последовательно отображшотся: идентификационное нмменовtlние, содержащее
номер версии, чифровой идентификатор По и алгоритм вьгIислеЕия цифрового идентификато-

ра ПО.
Идентификационные данные ПО для пульта оператора машиЕы и пульта упрtвления сис-

темой контроJIя температуры приведены в Таблице 3.

Таблица 3 - Идентификационные дшtные ПО

*1.01М. -метрологически значимая часть ПО;
)О( - метропогически не значимая часть ПО.

7.2.4 Еслu номер версии метрологически зна.rимой части ПО не совпадает, поверку не
проводят (контрольная сумма контролируется tвтоматически, в слrIае не совпадения на экране
допжна появиться надпись <Фабота не возможна, обратитесь к производптелю>>).

7. 3 Определение метрологических характеристик

7.3.1 Определение относительной погрешности измерений силы.
Определение погрешности показшшй системы силоизмерения поверить срtlвнеЕием этих

показшlий с показанпями динill\,lометров этtшонньD( 2-го разряла (ПГ *24 %) или этапоЕньD(
гирь.

Определение погрешности измерения силы до нацрузки 100 Н при устtшовке лпобого дат-
чика тензометического силоизмерительного (дапее по тексту измерителя силы) производится
при помощи гирь кJIасса М1 по ГОСТ OIML R l11-1-2009.

7.З.l.| Проверку проводитъ в следующих TotIKax дIя диtш:lзонов:
диапд}он 1 - нагррка от 0 до 0,05 кН:
проверку производить пугем установки на подвес машины гирь массой 0,1; 0,2; 0,3; 0,5; 1;

2:4:5 кr:

Наименовilние идентификационньD(
данньu< По

Пульт оператора
машины

Пульт управления
системой контроJIя

темпеDатчDы
Идентификационные данные (признаки) TestProf I TestProf II

Идентификационное нrмменование ПО (ото-
бражается на дисплее при вкJIючении машины)

р_1.01к P_l.01STI

Номер версии (идентификшщонньй номер) ПО 1.0lк.ю(* 1.01 STI.)O(*

Щифровой идентификатор ПО 0x8,I6274 0х86F2

,Щругие идентификационные данные (если име-
ются)

алгоритм CRC16 чшгоритм CRC16



диапазон 2 - нагррка от 0 до 0,1 кН:
проверку производить пугем установки на подвес машины гирь массой 0,1; 0,3; 0,5; l; 3;

5; 8; l0 кг;
диапазон 3 - нагррка от 0 до 0,3 кН:
в диtшазоне от 0 до 0,1 кН пугем устtlновки на подвес машины гирь массой 0,1; 0,2; 0,3;

0,5;0,8; 1; 3; 5; 8; l0 кг;
в диапазоне от 0,1 до 0,3 кН поверку производить эталонным динtlп,fометром с наиболь-

шим пределом измерений (да.тlее - НПИ) 1 кН на нацрузках 0,2; 0,3 кН;
дпапазон 4 - нагрузка от 0 до 0,5 кН:
в диапfflоне от 0 до 0,1 кН пугем установки на подвес машины гирь массой 0,1; 0,2; 0,3;

0,5; 0,8; l; 3; 5; 8; 10 кг;
в диuшд}оне от 0,1 до 0,5 кН поверку производить дин.lil{ометром эт.lлонным с НПИ 1 кН

на нагрузках0,2;0,4; 0,5 кН;
диапазон 5 - нагрузка от 0 до 1 кН:
в диапазоне от 0 до 0,1 кН пугем установки на подвес машины гирь массой 0,1; 0,2; 0,3;

0,5; 0,8; l; 3; 5; 8; 10 кг;
в ди.шазоне от 0,1 до 1 кН поверку производить динап,lометром этtшонным с НПИ 1 кН на

нагрузках 0,2; 0, 5; 0,8; l кН;
7.3.1.2 Измерение испытательньD( нагрузок при помощи динаNrометров производить в

следующем порядке:
выбрать поверяемый диапазон на пульте оператора;

- устtlновить измеритеJIь силы, соответствующий выбранному диап&}ону;
- установить выбранный для дtlнного диапазона динaмометр этzlлонный на мапIину,
- нагрузить динап{ометр ти раза силой, равной значению НПИ динaмометра или макси-

мальноЙ силоЙ, создаваемоЙ маптиноЙ в данном диап{воне, если последняя меньше НПИ дина-
мометра;

- произвести обнуление системы силоизмерения;

- произвести три нагружения, останавливaUI машину в точкalх проверяемого диzшtвона;
- на каждоЙ ступени произвести отсчёт значениЙ силы по дисплею пульта оператора при

достижеЕии значения силы (& - действительное значение силы, Н) значению в проверяемой
точке по покtlзчlниrlм динап,rометра этiл.лонного.

Указанные операции произвести для всех точек ди{шазона измерений.

7.З.1.3 Определение погрешности измерения силы при помощи гирь.
Определение погрешности измерений силы до нагрузки 100 Н при ycTElHoBKe любого из-

меритеJIя силы производить при помощи гирь.
При этом действительное значение силы в ньютонtлх, воспроизводимое массой гирь, вы-

числить по формуле (1):

F = mg, (1)

где m -массагирь, кг;
g -местное ускорение свободного п4дения, п/с2.

7.3.|.4 Определение погрешности измерения силы производить следующим образом:
- произвести обнуление системы силоизмереная;
- нагрузить три раза измеритель силы пугем поочередной установки гирь;
- в каждоЙ поверяемоЙ точке сЕять показание нагрузки с дисплея пульта оператора;

- результат измерений занести в протокол поверки (прямой ход).
7.3.1.5 Приведенную поцрешность измерения силы дIя диапаlонов испытательньD( нагру-

зок 0,05; 0,1; 0,3; 0,5 кН дIя каждой поверяемой точки определить по формуле (2):



rо,=ff,ЮО, (2)

Г[е }pi - ПРИВеДеННаЯ ПОГРеШНОСТЬ ИЗМеРеНИЯ СПЛЬl,Yо;
р1 - сре.щнее арифметическое значение из трех результатов измерений силы в поверяемой

точке, отсчитываемьrх по дисплею пульта оператора на i <й ступени нагружения;
Pai - деiлствительное значение силы, кН (отсчитывается по эталонному динап,rометру на i

юй ступени;
Рв.п. - верхниЙ предел измерениЙ длапазона, кН

По.тryчgццrrе значения приведенной погрешности измерения силы длrI диапа:}онов испыта-
тельньD( нагрузок 0,05 кН, 0,1 кН, 0,3 кН, 0,5 кН во всех поверяемьrх TotIKElx не долlкны превы-
шать *1 0/о от верхнего предела диапазона измерений.

7.3.|.6 Опрелеление погрешности измерения силы дIя диапазона испьшательньIх нагрузок
отOдо 1 кН

Абсолютнaш погрешность измеренЕя силы в диuшазоне измерений от 0 до 0,01 кН опреде-
лить по формуле (3)

Ь,=Р,-Ро, , (з)

где Дl- абсолютная погрешность измерения силы, Н;
Р; - сре.щнее арифметическое значение из трех результатов измерений силы в поверяемой

точке, Н (отсчитьгвtlются по дисплею пульта оператора);

&_ действительное значение силы, Н (отсчитьвЕlются по этtшонному динЕll\,lометру).

АбсолютнаrI погрешность измерения силы в дичш:воне от 0 до 0,0l кН во всех поверяе-
MbD( точкalх не должна превышать *0,1 Н.

Относительную погрешность измерения сиJш в диiшазоне от 0,0lдо 1 кН, вьr.Iислить по

формуле (4).

D _р
ý ='L--'a-.19g, (4)' Ро,

где 4 - относительнtц погрешность измеренпя спльl,Yо;

Р; _ сре[нее арифметическое значение из трех результатов измерений силы в поверяемой
точке, Н (отсчитывчlются по дисплею пульта оператора);

Ра; _ действитеJьное значение силы, Н (отс.rитывtlются по этtшонному дина}rометру).

Относительнzц погрешность измерения силы в диtшtвоне от 0,01 до l кН во всех поверяе-
мьIх Totlкttx не должна превышать+| Yо.

7.3.2 Определение погрешности реryлировtlнllя устчlновившейся температуры во время
испьш.lншя, проводить при помощи многок.lнЕlльного прецизионного измеритеJIя МИТ 8.10М и
термоэлектрических преобразователей.

Схема расположения датчиков дIя измерения температуры в полезном объеме термо-
криокаI\dеры (лапее - камеры) представлена на рисунке l.



Рисунок 1 - Схема расположения датчиков дJuI измерения температуры в полезном объеме
каI\,rеры

Полезный объем имеет форму цилиндра диап,rетром 150 мм и высотой 120 мм, расположеЕ
в центе кап{еры на расстоянuu75 мм от дна кап.rеры.

Расположение датчиков:
нижниЙ датчик расположен внугри полезного объема на расстоянии 30 мм от нижней

границы полезного объема.
верхниЙ датчик расположен внугри полезного объема Еа расстоянии 30 мм от верхней

границы полезного объема
центрtlльньЙ датчик расположен внугри полезного объема между верхним и нижним дат-

чикап{и на равном расстоянии от них.

'l.З.2.| Определение абсолютной погрешности регулирования установившейся температу-

ры проводить в TotIKElx минус 60; 50; 30 ОС и плюс 5; l5; 20;25;35; 50; 100'С.

7.З.2.2 Определение абсо.тпотной погрешности реryлировzlния устЕlновившейся температу-
ры производить следующим образом:

- термоэлектрические преобразователи равномерно рtвместить внугри кtlп,lеры в трех точ-
Ktlx по дIине образца (вверху, середине, внизу) (всего 3 датчика) и плотно зzкрепить медной
проволокой диаметром 0,5 мм;

- вывести каN,rеру на температуру поверяемой точки, вьцержать при установленной тем-
пературе в течение (0,5 * 0,1) ч, произвести не менее пяти измерениЙ температуры в течение
30 минр дJIя каждого датчика.

Абсолютную погрешность регулиров анпя Ьрr для каждого термоэлектрического преобра-
зоватеJuI и мя каждого значеЕия температуры определить по формуле (5).

(5)
т_т

л _'imax liminuprr.- 
2 ,

Где Tiro - мaжсимttльное значение i - го термоэлектрического преобрtвоватеJIя в измеряе-
мой точке, ОС;

Ti.in - минимilльное значение i - го термоэлектрического преобразоватеJIя в измеряемой
точке, ОС;

Абсолютнirя погрешность реryлировaния установившейся температуры во всем диапазоне
должна бьrгь не более +l "с.

7.3.3 Проверка разброса температуры в полезном объеме кzlп{еры в трех точк.lх по длине
образца (вверху середине, внизу) .



Данную операцию проводить одновременЕо с определением погрешности реryлирования
устtlновившейся температуры.

Найти средние значениrtr температур дIя датlмкq расположенного в середине образца и
дIя дат.Iиков, расположенньD( в вверху и внизу образча Toq, и Т;ср.

вьг.пlслить разброс температуры в полезЕом объеме кlI\,{еры кtж рtцtность между средними
зЕачениями температур, выlIисленными для датlIика, расположенного в середине образча и для
дат.Iиков, расположенIIьD( в вверху и внизу образца. Разброс температуры вычислить по фор-
муле (б).

Ь, =Tr"o-Ti"p, (6)

где А'- разброс температуры в полезном объеме камеры, ОС;

Ticp - среднее значеЕие температуры i - ьпс термоэлектрических преобразователей, распо-
ложенньD( внизу и вверху образца, ОС;

Тц.р - среднее значение температуры термоэлектрического преобрtвоватеJIя, расположен-
ного в середине образца, Ос;

Разброс температур в полезном объеме каil{еры в трех TotIKEtx по дIине образча (вверху,
середиЕе, внизу) в диапазоне температур от минус 60 до плюс 100 "С должен быть не более
*l ос.

7.3.4 Определение времени достижения заданной температуры.
Определение времени достижения задЕrнной температуры проводить в точк:lх минус 60;

50;30 ОС и пшос 5; 15;20;251'35;50; l00 ОС. 
Данную операцию проводить одrовременно с оп-

ределением погрешности реryлировЕlIIия устalновившейся температуры с помощью секундомера
мехtlнического.

Время достижения заданной температуры в диапазоне от минус 60 до пJIюс 100 ОС це

должно превышать 40 минуг.

7.3.5 ОпределеЕие поцрешности при измерении перемещения atктивного захвата.

7.3.5.1 Определение абсо.тпотной погрешности при измерении перемещения tlктивного за-

хвата производить следующим образом:
_ определение абсоrпотной погрешности в диaшазоне от 0,1 до 50 мм производить одиЕ раз

в точкФ( 0,5; 1; 5; 10; 20; 30 и 50 мм при помощи иЕдикатора ИЧ-50;
_ определение абсо.тпотной погрешности в диtшазоне свыше 50 до 180 мм вкJIюtмтельно

производ{ть один раз в точка,х б0; 80; l00; 140 и l80 мм при помошц{ штангенциркуля ШЦЦ-I-
300_0,01.

7.З.5.2. Перед проведением измерений перемещения активного захвата машины в диапа-
зоне до 50 мм вьшолнить следующее:

- вывести виIIт в нижнее положение;

- устЕlновить на основilнии мaшиЕы стойку магнитную с индикатором ИЧ-50 таким обра-
зом, .побы Еilконечник измерительЕого стерrcrя индикатора опирапся на торец опрaвки креп-
ления подвижного зirхвата;

- устtlновить сцелку индикатора на нулевую отметку;

- вкJIючить движение винта вверх;
_ остаIIовить движение виIIта на первой проверяемой то.п<е по покtlзilниям дисплея пульта

оператора машины.
Снять показаIIие с дисплея пупьта оператора машины (значение L1) и показаЕие с индика-

тора ИЧ-50 (значение Lr)
Операчию произвести дIя кФкдой поверяемой то,пси.

7.З.5.3 Перел проведением измерений перемещеIIия активного зtlхвата машины в диапа-
зоне свыше 50 мм вьшолнить следующее:



вывести винт в крайнее нижнее положение;

- произвести измерения штангенциркулем расстояния между торцом опрЕlвки крепления
подвижного зrIхвата и торцом опрzлвки крепления неподвижного за(Bата.

После остановки {ктивного захвата при достижении проверяемой точки по покЕlзaшlиям на
дисплее пульта оператора определитъ откJIонение от номинtлльного значения, дIя чего:

- произвести измерения штalнгенциркулем расстояния между торцом оправки креплениrI
подвижного захвата и торцом опрalвки крепления неподвижного захвата.

Операчию произвести для каждой поверяемой точки один раз.

7.З.5.4 Определить абсолютную погрешность измерения перемещения активного захвата
для каждой точки наб.тподения по формуле (7).

ALi: Li- L, , (7)

где ALi - i - ая абсолютная погрешность измерения перемещения активного захвата, мм;

Li - i-oe действительное значение показаний перемещения tlктивного захвата машины
(значения показаний, снятьD( с дисплея пульта оператора маптины), мм;

L, - i-oe значение перемещения по измеритеJIю (показания инд{катора ипи штангенцир-
куля) мм.

7.З.5.5 Относительную погрешность измерений перемещения tжтивного захвата опреде-
лить по формуле (8):

4 =+.100, (S),Lэ

где di - i - ая относительная погрешность измерения перемещения активного захвата, 0/о;

ALi - i - м абсо.тпотная погрешность измерениrI перемещения активного захвата, мм;

Z, - i-oe значение перемещения по измеритеJIю (показшrия индикатора или штангенцир-
куля), мм.

Погрешность измеритеJIя перемещений активного захвата не должна превышать значений:
в диапазоне от 0 до 10 мм - *0,1 мм:
в диtшазоне от 10 до 180 мм - *l 0/о.

7.3.6 Определение относительной погрешности поддержания скорости перемещения ак-
тивного захвата без нагрузки.

Операцию по определению относительной погрешности поддержаIIиJI скорости переме-
щения активного захвата производить после полrIения положительньD( результатов проверки
измеритеJuI перемещения Еlктивного захвата машины.

7.З.6.1 Определение относительной поцрешности поддержtlния скорости перемещения
активного захвата без нагрузки проводить в следующем порядке:

- Определение деЙствительЕоЙ скорости перемещения активного захвата производить
косвенным методом вычислением по формуле (9). Произведя измерения расстояния, прой-
денного активным захватом и времJI за которое это расстояние пройдено.

60.ýY= , , (9)
t

где И- скорость перемещения активного захвата, мшt/мин;
,S - действительное расстояние, пройденное активным захватом (винтом), MMi
/ - время прохождения активным захватом (винтом) расстояния ý с.
7 .3 .6.2 Измерение проводить следующим образом :

- вывести активный захват (винт) в нижнее положение;

l0



- обЕуrдrь показаrfiя отсчfiЕою устройства пзмерЕт8,,UI пер€мещ€ни, !цтивIlого захвltта
па дlсплее Iryльта оцсратора машЕllы;

-зlдать с(орость актцвЕого зiDшата прв llсtlЕтаЕпи 3 шаfiшr;
- прЕlвестп о.щоц}сr4еЕrшй злtуск секуЕдом€ра Е чрцвода пер€мещеЕшI актцвЕого за-

хмта;
- черсз 5 миЕУI перемещGЕца актrввого з{lхзatта одЕовреIt еЕцо остаповЕть с€куцдом€р f,

прЕвод ldаIIIцЕы;
Измсрггь расстояше, прlцешrое llкTltBlIыM зllхз{lюм (виЕmм) прi помоDш отсчетпопо

устрйстэа маши-Еы за время r;

Вр€мя измеревия црiцеЕЕого рассmлшя фrп<сирвать чрш помощи секуядомера СОСвр
2б-2_000.

Pacc,nýaтb действптýJьЕую скорсть пеtЕмещецЕя актизЕок) захваlа по формуле (9).

7.3.6,3 Абсоrпотвrто пог1ЕшЕость цоддержiцrЕя скоростЕ церемецеЕЕя актЕвЕою захв{lта
вышслrrть по формуле (l0).

лY,=Y,-V,, (l0)

где,/ 4 - абсоJпотЕая цоцrqцЕость полдержаяпя скоро9тЕ церемецеlпrr aKTIlBEoю захвirт4
tдl/мцц

И - зЕаченrе дейсгвЕтGrьцой скорсти перемещешля актrввого захват4 мм/мия;
И, - задшrвая скорость персцещеЕIlя !цтиввого захвата бсз вагррки, мм/мил.

7.3.6.4 Оrноситеьпую поцrqIIпость поддерх<амя с(оростц леремецеllltя актиаЕого за_
lвата, в 7о вшчислrь по фрмуле (l l).

о" =$.Ioo . (ll)
"V,

где d" - отвосrгrc.lьв&r погрешrость поддержави, скорстЕ деремещеflшr актшЕого за-

rваtц%i
/V1 - бсоtлотlаLая погрещо9тъ подд€рхаfiЕr скорстп перемещенlи актЕвЕок) зlDlв{lта,

rш/мин
И, - задаявая скорость цор€rdещевЕя актrsЕого захвата бсз вагрркr, мr,r/мпп

Огвосrгте,rьяая погрешвость поддержанrлr скоростп активвог0 захвата (нЕзаsисбiо от ис-
пь{гатgJьsоfi кагруJrФi) доJDл.Еа бьгIь Ее более +l0 О/о

8. Офрrление рсзуlьтатов поверки.

Резуьтаты поверtо зaцосятся в протокол поверrо. Форма п;ютокола цризвоJБвaц.
При полоlсrrеlьrьп резуrьтатаJ( пов€рки выда9тся сввдетсJIьство о поверI<е ycTaEoцIcE_

пой фрмы в соотвстствип с Поряшсом првелевпя поверки средств измеренItй, тФваш8дr к
ЗНаКУ ПОВеРкп и содержатяю свидffешства о поверкс, уfвсрждёIцому Ериказом миЕпромторга
РоссЕи от 02 шоля 2015 года М 1815.

Прr отшIательЕш( р€зуJБтllтаr( повсрк! машrЕа прп:}Еаст9я Ееприrодлой в к примеяе_
Ехю ве допускается. ОtрЕцат€rБвые р€зуJьтаты поверм оформллотся Ецдачей Е}вецения о
вецрвго,щости устаповле!rяой формы а соответствrя с ПорядоIt, проведеЕпrr поверк, средств
вцереffi, требоЕ8sи.8'lв к зЕаку поверкх r содФх(ашо свцдстеrtьстцl о поверке, уверждёв-
вому пршсазом Миtшромторга Россви от 02 шоля 2015 года }Ф l8l5.

о.К. Коmва


