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1 Общие положенпя
Настоящая методика поверки распространяется на машину универсаJIьную

испытательную WDW-SOHR 2200, зав. Ns 202308 (далее - машина), производства HST Jinan
Hensgrand Instrument Со., Ltd. Китай, и устанавливает методику ее первичной и периодической
поверки.

1.1 В результате поверки должны быть подтверждены следующие метологических
требования, приведенЕые в таблице l.
Таблица l -М огические

Наименование характеристики Значение

,Щиапазон измерений силыл кН от 0,25 до 50
пределы допускаемой абсолютной погрешности измерний силы в
диапазоне от 0,25 до 0,5 кН включ., Н

+2,5

пределы допускаемой относительной погрешности измерений силы в
диапазоне св. 0,5 до 50 кН, %

+0.5

.Щиапазон измерений перемещений активного захвата, мм от 0.1 до 100
Прелелы допускаемой абсолютной погрешЕости измерений
пере]\lещений активного захвата в диапазоне от 0,1 до 5 мм включ.. мм

+0,05

пределы допускаемой относительной погрешности измерений
перемещений активного захвата в диапitзоне св. 5 до 100 мм, %

+l

1.2 Машина до ввода в эксплуатацию, а также после ремоЕта подлежит первичной
поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

l .З Первичной поверке подвергается машина.
1-4 Периодической поверке подвергается машина! наlходящruся в эксплуатации, через

межповерочные интервмы.
1.5 ВЫполнение всех требований настоящей методики обеспечивает прослеживаемость

поверяемого средства измерений к след},ющим государственным первичным эталонам:
- ГЭТ 32-20l 1 Государственный первичный этalлон единицы силы;
- ГЭТ 2-202| Госуларственный первичный эта!,lон единицы длины - мета.
1.6 В методике поверки реализован слелующий метод передачи единиц: метод прямых

измерений.
1.7 При проведении поверки по письменному з:UIвлению владельца СИ лопускается

поверка отдельных измеряемых величин, с обязательной передачей в Федеральный
информационный фонл по обеспечению единства измерений информации об объеме
проведенной поверки

2 Перечепь операuпй поверкп средств пзмерепий
.Щля поверки машины должны быть выполнены операции, указанные в таблице 2.

Таблица 2 - Опе ии по ки

стики

2

обязательность выпоjIнения
операции поверки при

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

операция поверки
осмо,гр средстваВнешний

из1,1 нии
Ща ,Ща 7

Ко вий по-,l ь кII Да Да 8-9
подготовка к II

оп вание
поверке

ства
!а Да 8
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Проверка программного
обеспечения средства измерний

Да Да 9

Определение метологических
характеристик 10

определение диапilзона
погрешности измерений силы

и
Да Да l0.1

Определение диапазона и
погрешности измерений
перемещений активного захвата

Да Да l0.2

подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да Да ll
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3 Требованпя к условпям проведенпя поверкп
при проведении поверки должны соблюдаться, след},ющие условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от +15 до +35;
- относительнilя влiDкность возд}ха, О/о. не более 80.

4 Требованпя к спецпалI!стам, осуществляющшм поверку
К проведению поверки допускаются специалисты организации, аккредитоваrтной в

соответствии с зilконодательством Российской Федерации об аккредитации в наlшональной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимую квалификацию, ознакомленные с руководством по эксплуатации и настоящей
методикой поверки.

5 Метрологическпе И технпческпе требоваrrиям к средствам поверки
При проведении поверки должны применяться этiulоны и вспомогательные средства

поверки, приведенные в таблице 3.

Таблица З - С ства по ки

}Ф пункта
документа
по поверке

Наименование и тип (условное обозначение)
основного или вспомогательного средства

поверки; обозначение нормативного документа,
регламентирующего технические требования и
(или) метрологические и основные технические

характеристики средства поверки

Пример возможного средства
поверки с указанием

наименования, заводского
обозначения. а при нa}личии -

обозначения типа,
\lo икации

основные с апо

l 0 1

Рабочий эталон 2-го разряла по Государственной
поверочной схеме для средств измерений сиrы.
угвержденной приказом Федерального агентства
по техЕическому регулированию и метрологии
от 22 октября 2019 г. ],{! 2498 динамометр, ПГ
6+0.12 %

,Щинамометр электронный [МУ-
1i 1-0,5МГ4 (рег. Ne 499l3-12).
!инамометр электронный ЩМУ-
5/1_0,5МГ4 (рег. Nч 499l3_12)
,Щинамомеrр электронный !МР-
50/5-0.5мг4 . Ns 499l3-12

l0.2

Рабочий эталон 2 разряда по Госуларственной
поверочной схеме дJIя средств измерений длины,
лвержденной приказом Федерального агентства
по техническому реryлировzlнию и метрологии
от 29.12.2018 г. N 2840, tг +0,5.L мкм, где L -
измеряемое перемещение, м - система лазернiiя
измерительlttl,я

Система лазернau|
измерительная XL-80 фег. J{Ъ

35362-1з)
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б Требоваппя (условия) по обеспечепию безопасltостп проведенпя поверкш
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на машину и средства поверки,
правилам по техлике безопасности, действутощим на месте проведениJI поверки.

7 Впешпий осмотр средства пзмеренпй
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие машины след}.rощим

требованиям:
- соответствие внеп]него вида машинь1 оItисанию тила срелств измерний;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, способных оказать

влияние на безопасность проведения поверки или результаты поверки.
Если перечисленные требования не выполняются, м ашину

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не шроизводят.

8 Подготовка к поверке и опробованпе средства измерений
8.1 Перед проведением поверки доJDкны быть выполяены след}.ющие подготовительные

работы:
- с помощью термогигрометра проверить соответствие условий окруэкающей среды

требованиям, приведенным в п.3
- проверить наличие действ)тощих свидетеJIьств о поверке Еа средства поверки;
- машину и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их

эксплуатационной документацией;
- машина и средства поверки должны быть установлены в условиях, обеспечивающих

отсутствия механических воздействий (вибрация, деформачия, сдвиги).
8.2 При опробовании должно быть установлено соответствие след}.ющим требованиям:

- отс).тствие качки и смещений неподвижно соединённых деталей и элементов;
- плавность движения подвижньж деталей и элементов;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех функtlиональных режимов и узлов.
Если перечисленные требования не выполняются, машину

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

Вспомогательное оборудование

10.1- 10.2

Средство измерений температуры окружающей
среды: диапазон измерений от +15 до +25 "С,
пределы допускаемой абсолютной погрешности
+0,з ос

Средство измерений относительной влажности
возд}ха: диапазон измерений от 0 до 80 %,
пределы допускаемой относительной
погрешности а2 0й

Термогигрометр
модификация
фег. No 46434-1 1)

ивА-6.
ивА_6н-д

примечание - допускается испоjIьзовать при поверке другие }"гвержденные и аттестованные
этztлоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные.

удовлетворяющие ме]рологическим требованиям, указанным в таблице.
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9 Проверка программного обеспеченпя средства измерений
ИДеНТИфикация прогрirммного обеспечения (да:rее - ПО) KMaxTest)) вы11олняется в

следующем порядке:
- запустить ПО <MaxTesD>;
- нажать значок к i>;
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- выбрать рaвдел (Software).
Идентификационные данные программного обеспечения должItы соответствовать

данным, приведённым в таблице 4.

Таб:rица 4 Иденти икационные данные п ого обеспечения

Если перечисленные требования не выполняются,
признают непригодной к примепению, дальнейшие операции
не производят.

машину
поверки

10 Опреде.lIение метрологпческшх характерпстпк средства пзмерепий
10.1 ОпределепЕе дЕапазоша н погрешпости rrзмеренпй сплы

Определение диапазона и погрешности измерений силы производить в следующей
последовательности:

- установить эта,rонный динамометр между плитами сжатия, согласЕо эксплуатационной
док)ментации на динамометр;

- нагрузить эталонный динамометр три раза силой, равной меньшему из значений:
Верхнему пределу измерений динамомета или наибольшей предельной нагрузке датчика сиJIы
МаШины. При этом скорость нагружения необходимо устанавJIивать таким образом, чтобы
достижение требуемой нагрузки осуществлялось за 40-60 секlтrл. При первом нагр}Dкении
вьцержать динамомет под нагрузкой не мепее l0 минут; при втором и третьем нагружении - от
l до 1,5 минlт;

- разгрузить эталонный динамомет. После разгрузки отсчетные устройства эталонного
динамометра и поверяемой машины обнулить;

- ПРОвести нагрркения в выбранном направлении фастяжение иrrи сжатие), начинllя с
наименьшего и заканчивая наибольшим пределом измерений силы машины в след)лощих тОЧКalх:
0,25; 0,3; 0,4; 0,5; 1;5; 10; 20; 30;40; 50 кН. Измерения проводить не менее трех р:в для каждой
выбранной точки диалазона.

- в каждой задаваемой точке при достижении трбуемой силы произвести отсчеты
показаний с этilлонного динамометра и с машины. Если невозможно произвести проверку по
ВСеМ ДИаПаЗОНаМ ИЗМеРениЙ силоизмерительного устроЙства машины с использованием одного
динамомета, то следует использовать другие динамометы, диапазон измерений которых
обеспечит проверку во всем диапазоне измерений силы машины.

10.2 ОпределеЕпе дшапазопа и погрешпостп измеренпй перемещевпй актпвЕого
захвдта

определение диапазона и погрешности измерений перемещений активпого захвата
производить с помощью системы лазерной измерительной XL-80 в следующей
последовательности:
- установить поворотное зеркauо и ретрорефлектор, входящие в комплект системы
лазерной измерительной с помощью магЕитных опор на верхней ллоскости основания станины
и активного захвата машины соответственно;
- С помощью электропривода машины переместить активный зzжват в положение,
соответствующее величине наименьшего значения диапазона измерений перемешений;
- обнулить показarния на отсчетном устройстве машины и отсчетном устройстве системы
лазерЕой измерительной;
- по отсчетному устройству машины установить активный захват в положение,
соответствуюЩее величине наибольшегО значения диапазона измерений перемещений;

5

Идентификационные данные (признаки) Значение
Идентификационное наимеЕование ПО MaxTest
Номер версии (идентификационный номер ПО) не ниже 6.01 (2018.7.6)
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- показания наибольшего предела диапatзона измерениЙ по отсчетному усцоЙству машины
и соответствующие показания со шкалы показывzlющего устройства системы лазерной
измерительной занести в протокол;
- провести аналогичные измерения в прямом и обратном направлении в 0,1; 0,З; 0,5; 1; 3; 4;
5; l0; 20; 30; 40; 80; 100 мм. ИзмерениJr проводить не менее тех рiхi дJIя каждой выбранпой точки;

l1 Подтвержлеппе соответствия средства пзмеренпй метрологпческим требоваппям
11.1 Абсо.:потную погрешность измерений силы /; опредеJulется по формуле:

/i=&".,-Frr.pi
l 1.2 Относительная погрешность измерений силы Бi определяется по формуле:

6, = 
F'-ji-Fa'p . 100 0/о, где- tdcp

$стан, - значение силы, установленное по отсчетному устройству машины в i-ой точке,
кН:

F4.о - среднее значение силы по динамомету эталонному в i-ой точке, кН,

F, = 
I Fо'. .де*ср fl

п - количество измерений, выпоJIненных в i-точке диапазона измерений.

За окончательный результат погрешности измерений силы принять нмбольшее
полученное значение величины по всем результатам вычислений.

Значение абсолютной погрешности измерений силы в диапiлзоне от 0,25 до 0,5 кН
вКЛЮчительно не должно превышать величины +2.5 Н, оп{осительной погрешности измерений
силы в диапазоне от свыше 0,5 до 50 кН не должно превышать величины *0,5 О%.

Если требования данного пункта не выцолЕяются, машину
признают непригодной к применению.

1 1.3 Абсолютная
определяется по формуле:

погрешность измерении перемещения активного захвата ,Дi

д ly.r, - l.r.p;

11.4 Относительная погрешность измерений перемещения активного захвата 6;
опредеJIяется по формуле: 

6, = 
l""j-b*ei,100 

%, где. Iэтсрi

lr.r, - значение перемещения, установленное по отсчетному устройству машины в i-ой
точке, мм;

l.r.o1 - СРеДНее 3НаЧеНИе ПеРемеЩения по системе лазерноЙ измерительноЙ XL-80 в i-оЙ
точке, мм,

I''' ,.о"
п

- п - количество измерений, выпоrшенных в i-точке диалазона измерений.

За ОКОНЧательный результат абсолютной и относительной погрешности измереяий
ПеРеМеЩеНИЙ аКтивного захвата приЕять наибольшее полученное зЕачение величины по всем
результатам вычислений.

Значение абсолютной погрешности измерений перемещений аюивного захвата в
диапазоне от 0,1 до 5 мм вкlпочительно не доJDкЕо превышать величинь! +0,05 мм.

Значение относитеlьной погрешЕости измерений перемещений подвижной траверсы в
диапазоне от свыше 5 до 100 мм не должно превышать величины +1 о/o.

6



Если требования данвого пункта
признают непригодной к применению.

мп AIIM 82-22

выполняются, машин у

12 Оформлеппе результатов поверкп
l2.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводпой

таблицы результатов поверки по каждому пункту рiвделов 7 - 1 l настоящей методики поверки.
l2.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цеJIях подтверждения поверки

доJDкны быть переданы в Федера..,rьный информационный фонд по обеспечению единства
измерений.

l2.3 При положительных результатах поверки машина признается пригодной к
применению и по зluвлению владельца средств измерний или лица, предстirвJulющего средства
измерений на поверку, выдается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение
знака поверки на средство измерений не предусмотрено.

l2.4 При отрицательных резуJьтатах поверки, машина признается непригодной к
применению и по заявлению владельца средств измерений или представJIяющего средства
измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригодности овленной формы с }казанием
основных причин.

Инженер l категории
ООО кАвтопрогресс - М> Р.С. Ибрагимов
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