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ГосударственЕlUI система обеспечения единства измерений
Маrттцц51 испытательные гидравJIические П, ИП, Р, ЙР, РМ.
Методика поверки

мп 19-2б1_20l9

Срок введения в действ Л ГИец- /-/ иlZ/-- / 20l9 г.

1 ОБЛАСТЬПРИМЕНЕНИЯ
1.1 Настоящая методика цоверки

исцытатеJIьные гидравлические П, ИП,
ООО <PСЦИМ), г. Нефтекал,rск, и
периодической поверок.

(дапее - МП) распрос.граняется на машины
р, мр, РМ, разработанные и изготовленЕые

устан€вливает процедуру их первичной и

1.2 Машины испытательные гидравлические п,, ип, р, мр, РМ (да"rее - машины)предназначены для измерений силы и перемещения подвижной траверсы при испытанияхобразцов материалов на растяжение, сжатие и изгиб.
1.З Интервал между поверкап,rи - один год.

2 НОРМАТИВНЫЕ ССЫЛКИ
В настоящей МП использоваЕы ссьцки Еа следующие документы:- Приказ Минпромторга РФ Jф 1815 oT_oz.o7.zotS .. ,,оЫ уr".рждении IIорядкапроведеЕия поверки средств измерений, требования к знаку nouap*" и содержаниюсвидетельства о поверке)) с изменениями, вносимыми Приказом Минпромтфга РФNs 5З29 от 28, 12,2018 г. ко внесении изменений в приказ Mr"".r.p.rua промыIцлеЕности

и торговли Российской Федерации от 2 июля 20l5 г. JЁ l8l5>;
- госТ 8.640-2014 ГСИ. Госуларственн{ц поверочIrЕUI схема для средств измеренийсилы;
- госТ l2,2,00з-9l ссБт. Оборудование производственное. Общие требованиябезопасности.

3 ОПЕРАЦИИПОВЕРКИ
l.

Наименование операции
Проведение операции при

периодической

l Проверка внеIлнего вида и комплектности

З Проверка идентификационцьD( данньIх
ого обеспечения

4 Определение диапазона измерений
относительной погрешности

5 Определение максrмалЙЙ--ЙроЙ
перемещеIrия подвижной траверсы (порrцня
6 определение диапазона измерений ч

погрецности
подвижной

абсолютной (относительной)
измерений перемещения

--lЪЙГп"""rс" толэц9ддя модификаций Р, МР. РМ
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3.2 Если trри вьшолнении той или иной операции выявлено несоответствие

установленным требованиям, поверка приостанавливается, вьUlсЕrIются и устраняются
приtмны несоответствия, после этого повторяется tIоверка по оllерадии, по которой
выявлено несоответствие.

3.3 В случае повторного вьuIвлениlI Ilесоответствия установленным требовдшлu
поверку прекрацают, вылается извещение о непригодlости.

З.4 На основании письменного заявления владельца СИ, оформленного в
произвольной форме, допускается проводить периодичоск},ю пов9рку машикы дJuI
меньшего числа измеряемьD( величиrl цlцllи на меIIьшем tIисле поддиtшlвонов измерений
поремещениrI цодвюrшой тр{лверсы. Соответствующiul зaшись должIIа бьrгь сделана в
свидетеJьстве о поверке.

4 СРЕДСТВАПОВЕРКИ
4.1 При проведениц IIоверки применяют следующие средства rrоверки;
- рабочий эталон единицы силы 2-го рlвряда цо ГОСТ 8.640-2014 (динамометры

эJIеIсгроIIные, предед измерениЙ до 2000 кН, 6 : + 0,|2 О/о мя мятпин с пределЕtми
допускаемой отЕосительной погрешности измерений нагррки t 0,5 %; 6 = + 0,24 О/о цlя
мIшIиII с предел€lми допускаемой отItосительной погрешности измерений нагрузки
+ 1,0 %);

- секуЕдомер механический СОСпр-2б-2 фегистршiионньй номер в Федеральном
информационном фонде М11519-06), ди€шазон измерений (0 - б0) с, (0 - 60) мин, класс
то.пrости 2;

- штангенциркуль торговой марки (Griff>> с отсчетом по ноЕиусу и цифровьшrл
отсчетным устройством фегистрационньй номер в Федералъном информационном фонде
ЛЪ5б450-14), ди€lп€lзон измереrrий ЕаружньD( размеров от 0 до 150 мм, А : + 0,03 мм;

- рулетка измерительн€ш металлическая (регистрационньй Еомер в Федерапьном
информационном фонде ]Ф22003-07), 2-го класса точности;

- термогигрометр, диапазоны измерений относительной влажности (10-100) %,

температуры (минус 20 - плюс 60) "С, пределы догryскаемой абсолютной trогрешности
измерений А = * 2,5 Yо, L: * 0,7 ОС;

- барометр-анероид коЕтрольньй М-67, (регистрадионньй номер в Федеральном
информационном фонде ]ф3744-73) диЕlп€воЕ измерений (610 - 790) мм рт.ст.,

^ 

: + 0,8 мм рт.ст.
4.2 Эталоны, применяемые црЕ поверке доJDкны бьrгь аттестоваЕы и иметь

свидетельства об атгестации, средства измереший - иметь действующае свидетельства о
поверке (клейма).

4.3 .Щопускается применять др}тие средства поверки с Еlнtlлогиtшыми техническими
и метрологическими характеристика},1и.

5 ТРЕБОВАНИЯ К КВЛЛИФИКЛЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ

К проведению поверки допускаются
поверке, работающих в оргirнизации,
механичеgких величин, и озн€tкомившиеся с
и настоящей Мп.

лица из числа специалистов, допущенньtх к
аккредитовалной Еа право поверки СИ
экспJryатационной докуtuентацией на машины

6 ТРЕБОВЛНИЯБЕЗОIЬСНОСТИ

При проведеIrии испытаний машин
электробезопасности по ГОСТ 12.2.00З.

должны собшодаться требовапия
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7 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКЛК НЕЙ

При проведении поверки должны выполняться следующие условия:
- темцература окружающей среды, ОС.............. ................от l5 до З5;
- относительн€ц влаrкность,%,, ..,.....,. ...от 45 до 80;
-атмосферноедавление,кПа............ ......от84,0до 106,7.

8 IIРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

8.1 Проверка внешнего вида и комплектности машины
8.1.1 Провести визуаJIьную цроверку внешнего вида и комrrлектности маrпины.
маптина должttа соответствовать следующим требованиям :

- отсутствие повреждений и износа деталей машин, пластиковьD( и
резиЕотехнических изделий ;

- отсутствие скрr{иваниll и защемления шлангов и электрокабелей.
8.1 .2 Комплектность машины должна соответствовать паспорту.

8.2 Опробование
8.2.1 Проверить обеспечение нагружающим устройством равномерного без рывков

придожения силы.
8.2.2 Проверить автоматическое выкJIючение нагружающего устройства м цины

ЦРИ НаГРУЗКе, на (1-5) О% превьпrlдощей значение верхшего предела измерений.
8.2.3 Проверить автоматическое выключение механизма передвижеЕия подвижIIьD(

захватов в крайних положениях,

8.3 Проверка rrдентификацпонных данных программного обеспечения
8.3.1 ДIя проверки идентифцкационных д€ш}tых ПО цеобходимо нажимать прЕшой

кнопкой мьпци на значок прогрЕli\{мы на рабочем столе. В ш€tпке окна будет видно
идентификационное нммеIIование ПО. Во вкJIадке <Подробно>, в строке кВерсия файла>
tIропис€ш{ номер версии ПО. Во вкладке <Хеш-суплмы файлов> видны цифровой
идентификатор ПО и другие идентификационные д€шные.

Проверку отсутствия изменений мец)ологически значимой части ПО M-Test, M-Test
АСУ выполняют с помощью программы HashTab.

8.4 Определение диапазона измеренпй нагрузки и относительной погрешности
шзмерепий шагрузкп ýсилий)

8.4.1 Произвести ряд нагружений эталонного динамометра9 содерхащий це менее
шtти ступеней, равномерно распределенньD( по диапазону измерений машины. В это
!мсло доJDкны входить нижняя и верхняя грtlница диапазона измерений нагрузки
(усилий). На кахдой ступеЕи произвести отсчет по силоизмерительному устройству
машины при достижении требуемой силы по показаниям этЕшIонЕого динамометра.
Провести измерение не меЕее трех раз как для растяжения (для машин Р; МР; РМ), так и

2 - ИдентификЕшионные ого обеспечения

Идентификационные данные (признаки)

Значение

Для машин с

рrIным
чпDавлеIrием

Для машин с
автоматическим

упрЕIвлением
идентификационное наименование По M-Test M-Test АСУ
Номер версии (идецтификационньй номер) По M-Test M-Test АСУ
Цифровой идентификатор ПО Fз25свYD KlOgACED
Алгоритм вьгIисления идентификатора ПО CRC32



дJuI сжатия (для машин П; ИП; Р; РМ). За результат измерения машиной,
арифметическое из получецньD( резуJьтатов ца каждой ступени.

8.4.2 ОтцоситеJrьн}.ю погрешнооть измерений Еагрузки (усилий)
ступени ЕагружеIrиJт вьr.Iислить по формуле

мп 19-261-2019

пришIть среднее

на каждой Ёой

(1)
D.-D..6,-"'о'.100.'Ра

где 6; - относитеJьн€u поIрешность измерений нагрузки (усилий) на каждой i-ой
ступени нагружения, 0/о;

Р, - среднее арифметическос из трех резупьтатов rrаблюдений, отсчитаuЕьD( по
шк€lпе силоизмерительного устройства машиЕы на Ёступени, кН;

Pai - деЙствитеJIьное значеIIие силы по эталонному д.rнаrчIометру на Ёсryпени, кН.
8.4.З ОтносителыIм погрешность измерений нагрузки (усилий) дJuI м€lшин доJDкЕа

цаходитъся в интеркrле * 0,5 Уо или + 1,0 О/о в зависимости от модификации мttшины
(согласно паспорry).

,Щиапазон измереппй нагрузки соответствует зtIявленному значению, если
поtрешность измерений цагрузки Еаходится в диапазоЕе допускаемьtх значений.

8.5 Определецие максимальной скорости перемещецця подвшкпой траверсы
(поршшя)

8.5.1На вспомогательной шкttле нагрузочной колонЕы сделать отметки Еа
расстоянии окоJIо l00 мм. Измерить расстояние между отметкаI\4и с помощью
штЕIнгонциркулrI.

8.5.2 С помопtью элек,грошIого блока управлениlI задать м€lксим€ulьн}aю скорость
перемещения траверсы (поршня).

8.5.3 При старте траверсы (поршня) с нижцей отметки вкJIютIить секуЕдомер,
ост€lновить секундомер Irри прохождении траверсой (поршнем) верхней отметки,
зафиксировать время. операшю провести как дJuI растяжениrI (для машин Р, МР, РМ), так
и дJuI сжатиrI (для машин П, ИП, Р, РМ).

8.5.4 Значение мllксим€lJlьной скорости определить по формуле

V*o, (2)

rде V^o, - максим€tльнФI скорость перемещеЕ}ш подвижной траверсы (поршня),
мм/мин;

,S - расстояние между ниlrсrей и верхней отметкаш,Iи, мм;
/ - время церемещеЕиrI траверсы (поршня) от нижней отметки к верхней, мин.
8.5.5 Максимальн€ш скорость пер9мещения подвижной травсрсы (поршrrя) долrкна

находtться в интервале (65 + 1) мймин.

8.б Определепие дшаIIазона измерений и абсолютной (относпгельной)
погрешпостп шзмерений перемещенпя подвпясной траверсы

8.6.1 Перед начaшом испытаний необходимо разгрузить маптину.
8.6.2 Устшrовить трttверсу в крйнее верхнее положение. Обнулить покЕlзаниrl

результата измерений перемещ9ниrI на пуJьте управJrения.
8.6,3 Проtаввести перемещеЕия травфсы с ocT€lIIoBKElIuи не менее чем в цех точках, ptlBнoмepнo

расцределеЕЕьD( в д{апазоне перемещешй цаверы. В уто щлсло доJDкен входпь наибошшш1
предел измерrшri перемещениlI по,щияшой траверсы. При каяqдом положеЕии трzlверсы
провести к}мерение перемещеЕиrI в поддI€шазоне от 0,02 до 150 мм вкJIюч. штанI9Iщиркулем,
в подд{Ешtr}оне св. l50 до всрхнего цредела измерr*rй, мм, рулеткой. Одновременно

s
t'
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снять показания машины. Провести измерения как для растяжения (для машин р, мр,РМ), так и для сжатия (для машин Р, РМ).
8.6.4 дбсолютн}то погрешность измерений перемещения подвижной траверсы вi - ой точке в цоддиац€воне от 0,02 до 150 *on u*n,or. вычислить по формуле

Д7r= Li - Ln, (з)

где Дl. - абсолютная погрешность измерений
l - ой точке, мм;

li - покllз€lние перемещения Еа пульте управления в l - ой точке, мм;lr, - действитоJIьное зцачение перемещения в i - ой точке, измеренное
штангенциркуJU{ или рулетки, мм.

8.б.5 относИтельцуЮ погрешностЬ измерений церемещеЕия подвижноЙ траверсы вi - ой точке в trоддиап.воне св. 150 до 420м* u"lчrспrтi по формуле

бL,=Li:tg,,100,
bgi

где бд, - относительнаrI погрешность измереIlий перемещения подвижной
l - ой точке, 0/о.

исцолнители:

Ведущий инжеЕер лаб. 261

Инженер I кат. лаб. 261

перемещеЕия подвижной траверсы в

с помощью

(4)

траверсы в

протокола поверки

согласно Приказу

согласно Приказу
с ук€ванием причин

И.С.I]ай

А.М. Клюшина

8.б.6 АбсолютЕ€ш погрешность измерений перемещения подвижной траверсы вподдиапазоне от 0,02 до 150 мм вкJIюч. должна находиться в интерв€lле * 0,1 мм.относительная 
''огрешность измерений перемещения подвижной траверсы в

ПОДДИаПаЗоне св. 1 50 до 420 мм должца находиться в интервале + 2,о оh.

,Щиапазон измерений персмещеЕия подвижной rрu""рс", соответствует заl{влеIrному
значенцю, если погрешЕость измерений перемещения подвижной тр€tверсы находится в
ди€lпt}зоне допускаемых значений.

9 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

9.1 Результаты поверки оформляют протоколом, формаприведена в гIриложении А к настоящей МП,
9.2 ПоложительньIе результаты поверки мяrтrин оформляют

Минпромторга России Ns 1815 выдачей свидетельства о поверке.
знак поверки наносится на свидетельство о ловерке.
9.3 Отрицательньfе результаты поверки машин оформляют

Минпромторга России j\b 1815 вьцачей 
"ru.щ"rr" о непригодности

непригодIIости.
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Приложение А
Фекомендуемое)

Форма протокола поверки

Протокол tlоверки jE _
(перви.пrая. периодrческая)

(ненужное зачеркнуть)

А1 Наименовilние и тип
А2 Заводской номер
А3 Изготовитель
А4 Принадлежит
А5 Метрологические характеристики:

Аб Номер по Госреестру
А7 Щокумент 19-261-

А8 Средства измерений, используемые при поверке:

А9 Условия поверки: температура "С, влажность %,
атмосферЕое давление

Реrу"ътаты поверrсл

А10 Рсзультаты 
''роверки 

вцешЕего вида и комплектности машины
соответствуют. не соответствуют требованиям 8.1 мп.

(ненужное зачеркнуть)

A1l Результаты опробования соответств}|ют, не соответствуют требованиям 8.2 МП.
(ненужное зачеркнуть)

А12 Результаты проверки идентификациоЕньIх данных прогрЕlммного обеспечения
соответств}.ют. не соответств}тот требованиям 8,3 мп.

(ненужное зачеркнуть)

кПа

АlЗ Определение диапазона
измерений нilрузки (усилий)
Таблица А1 - Р

измерений нагрузки и относительной погрешцости

нийльтаты изм

.Щействительное
значение силы по

этitлонному
динамометру

на l-еryпени Pu, , кН

Результаты измерений
шкiше

силоизмерительного

устройства
машины на Ёсryпени Р,,

по

кН

Среднее арифметическое
из трех результатов измерений

на гсryпени {, кН

относительная
погрешность
измерений

нагрузки (усилий)
на i-сryпени
сryлени ёi, Ойl 2 J



мп 19-261-20I9

дl4 определение мltксимtlльЕОй скоростИ перемещения подвижной 1раверсы (поршня)Таблица А2 - Р

Вывод: мtlксим€lльн€Ul скорость перемещения
соответствует. не соответствует требованиям

(ненужное зачеркнугь)

подвижной траверсы (поршня)
8.5 мп.

А15 ОпределеЕие диапазона измерений и абсо.тпотной (относительной) погреlцностиизмерений перемещения подвижной траверсы
Таблица А3 - Р

Вывод:
дбсолютная погрешность измерений перемещения подвижной траверсы в поддиап&lоЕеот 0,02 до 150 мм включ. нахqдцтся. Ее находится в интерв€Iле t 0,1 мм.

(ненужное зачеркнуть)
что соответствует. не соответствует требованиям 8.б Мп.

(ненужное зачеркrtрь)
относительц€ш погрешно.сть измерений перемещения подважной траверсы вподдиапщоЕе св. l50 до 420 мм находится. не находится в ицтерв€UIе +2,о%,

(ненужное зачеркнуть)
что соответствует. не соответствует требованиям 8.6 МП.

(ненужное зачеркнуть)

Заключение по результатам поверки

Аlб Машина испытательн€ш гидравлическа{
требованиям МП.

Al 7 Машина испытательная гидравлическая
укщ€tпном в описании типа.

Организация, проводящЕц поверку

Поверитель
(подпись)

)

_ соответствует. не соответствчет
(ненужное зачеркнуть)

поверена в диtlп€воне измерений,

(инициалы, фамилия)

20 г.

l0

- rезультаты азм
Заданная максим€цьнaлJI
скорость перемещения
полвtакной траверсы

(поршня)
И-r*,, мм/мин

Расстояние между
нижней и верхней

отметками
ýмм

Время перемещения
траверсы (поршня)
между отметками

',, 
МИН

максимальная
скорость перемещения
подвижной траверсы

(поршня)
Vo,or, ммlмин

_ rезультаты изм
,,Щействительпое

значение
перемещения

lrr, мм

Результаты
измереший

IIеремещения на
матттиНе li, ММ

Абсолютная погрешЕость
измерений перемещения
подвижной траверсы в

поддиапщоне от 0,02 до
l50 мм вк гпоtr д,, о/л

относительная
погреlлность измерений
перемещеflия подвижной
траверсы в поддиапаj}оне
св. l50 до 420 мм Бri, О/о

.Щата поверки <


