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ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

Настоящая методика распространяется на весы автомобильные портативные RW (лалее -
весы) изготовJIяемые фирмой CAS KCAS Corporation>, Южная Корея и устанавливает методы и
средства их первичной и периодической поверок. Поверке подвергаются весы RW, находящиеся в
эксплуатации, на хранении и выпускаемые из производства и ремонта.

Поверка производится в организациях, допущенньD( в установленном порядке к поверке
весоизмерительной техники.

Методика поверки разработана на основе документа <Рекомендация ГСИ. Весы
ма.погабаритные большегрузные дJIя статического взвешивания. Методика поверки с применением
этi}лонньtх весов МИ 3l45-2008), утвержденньж ФГУП кВНИИМС>. Терминология и
нормирование метрологических характеристик приведены в соответствии с ГОСТ Р 53228-2008
<Весы неавтоматического действия. Часть 1. Метрологические и технические требования.
Испытания> и Приложение Н кМетодика поверки весов)

Межповерочный интервал 12 месяцев.

1 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

1.1 При проведении поверки соблюдают требования безопасности по ГОСТ |2.2.003,
требования безопасности, укЕванные в эксплуатационной докуN{ентации на поверяемые и
этttлонные весы, требования безопасности при испоJIьзовании этаJIонньтх средств измерений,
вспомогательного оборудования согласно эксплуатационной докуN(ентации на них, а также
требования безопасности дорожного движения, действующие на месте эксплуатации поверяемых
весов.

1.2 К проведению поверки допускают лиц, аттестованньж в качестве поверителей, изуrивших
эксплуатационную документацию на поверяемые и этшIонные весы. В случае использования в

поверяемьж весах в качестве отсчетного устройства дисплея компьютер4 принтера и (или) других
внешних электронньIх устройств поверитель должен иметь опыт работы с подобными
устройствами и их прогрaммным обеспечением.

2 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ

При поверке весов должны быть выполнены операции, укшанные в таблице l.

Таблица l
Наименование операции Номер пункта

настоящего
приложения

Внешний осмотр 5.1

опробование 5.2

Определение метрологических характеристик весов:
- сходимость (размах) показаний;

5.3
5.3.1

Определение погрешности:
- при установке нуля
- при центраJIьно-симметричном нагружении
- при нецентральном нагружении
- пDи накJIоне весов

5.з.2
5.3.3
5.з.4
5.3,5

оформление Dезультатов повеDки 6



3 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

При проведении поверки применяются средства, указанные в таблице 2.
Таблица 2

Номер
пункта

методики

Наименование образцового средства измерения или вспомогательного
средства поверки, номер докуI![ента, регламентирующего технические

требования

5.3.1
5.з.2,
5,з.з,
5.з.4,
5.3.5

- гири 10 кг (класс Mr), набор гирь от l до 5 кг,
- гири класса точности М1 по ГОСТ 7З28;
Этшlонные весы не хуже среднего класса точности по ГОСТ 5З228-2008 или
ГоСТ 29з29 с Мах (НПВ) и ценой поверочного деления не менее чем в l0
раз меньше Мах (НПВ) и цены поверочного деления соответственно
поверяемьIх весов.
Примечание. При использовании для поверки этztлонньD( грузов применение
этrtлонньD( весов не требуется.
Технологическiш грузоприёмная платформа с опорными узлами для
установки на этапонньIх и поверяемьIх весах.

Примечание .Щогryскается применять другие аналогичные средства поверки,
удовлетворяющие указанным выше требованиям и имеющие действующие свидетельства о
поверке.

4 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

4.1 Условия поверки должны соответствовать рабочим условиям эксплуатации поверяемых
весов при отсутствии атмосферных осадков и требованиям, установленным в эксплуатационной
документации на весы конкретного типа с r{етом ограничений по рiвделу 3 руковолства по
эксплуатации.

Температура окружающей среды при поверке должна быть стабильной. Температура
считается стабильной, если рiвница между крайними значениями, отмеченными в ходе поверки, не
превышает 5ОС, скорость изменения температуры не превышает 5ОС в час.

4.2 Применяемые при поверке средства измерений должны иметь действующие
свидетельства о поверке.

4,З Перед проведением поверки весы должны быть приведены в нормчrльное положение
(выставлены по уровню) и прогреты в течение времени, указанного в Руководстве по эксплуатации
на весы.

4.4 Подготовка и установка технологического оборулования для поверки большегрузньтх
малогабаритньгх весов

При подготовке этшIонньIх весов для проведения поверочньIх работ выполняют следующее:
- рядом с поверяемьIми весами устанавливают эталонные весы и выставляют их по уровню (при
отсутствии встроенного уровня используют накладной уровень);
- включают весы и прогревают в течение времени, указанного в эксплуатационной документации;
- устанавливают нулевое показание ненагруженньD( этilлонньrх весов.
При необходимости установить нулевые пока:}ания поверяемьIх весов.

Размещают технологическую грузоприемную платформу так, чтобы её опоры приходились
одновременно на поверяемые и эталонные весы как показано на рис. 1 (рис. 2). При этом опоры
технологической грузоприемной платформы устанавливают в центре грузоприемньIх платформ
весов вдоль их наибольшей стороны.



Гири

Технологическая грузоприемная платформа
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Рисунок 1 - Установка технологического оборулования при поверке одиночной платформы весов

Технологическая грузоприемная платформа

Поверяемые весы эталонные весы

Рисунок 2 - Установка технологического оборулования при поверке двух платформ весов

Записывшот показания этttлонньD( и поверяемьIх весов, соответственно 1np, dp в протокол
измерений (Приложение 1).

Выставляют технологическую платформу по уровню, регулируя высоту опор эталонньIх
весов пlилп поверяемьIх. Нагрузка от технологической |рузоприемной платформы, передаваем€uI
на поверяемые весы, не должна превышать 500 е.

При проведении поверки одновременно двух платформ использовать эталонные грузы, в
этом слуIае измерение проводить по схеме рис. А1 (при центральном нагружении) и рис. А2 (при
нецентрz}льном нагружении) приложения А настоящей методики. В этом случае применение
этаJIонньtх весов не требуется.



5 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
5.1 Внешний осмотр

При внешнем осмоце весов устанавливают правильность прохождения теста при включении
электронньD( весов, идентификацию програп,{много обеспечения (при наличии), идентификацию
модулеЙ (при модульном подходе), а также нЕlличие обязательньD( надписей и мест для знака
поверки и контрольньтх пломб,

Если место и условия экспJryатации весов известны, то рекомендуется проверить, подходят
ли они дJIя весов.

Перед определением метрологических характеристик необходимо ознакомиться с
метрологическими характеристиками, непосредственно указанными на весах: кJIассом точности,
Мах, Min, е, d.

5.2 Опробование

При опробовании проверяют:
- работоспособность весов и входящих в них отдельньD( устройств и механизмов;
- функционирование устройств установки HyJuI и тарирования;
- отсутствие показаЕий весов со значениями более (Мах + 9е). При этом нагрузить

технологическую грузоприемную платформу гирями с нагрузкой, более (Мах + 9е). Убедиться в
отсутствии показаний на терминале.

5.3 Определение метрологических характеристиквесов.

Щля опрелеления погрешности весы можно перевести в режим расширения показаний
массы на цифровом табло, если их наличие предусмотрено эксплуатационной документацией на
весы.

5.3.1 Проверка сходимости (размаха) показаний

Собрать схему поверки в соответствии с рис. 1 или рис. Al (в зависимости от используемой
схемы поверки).

Проверку сходимости (размаха) показаний проводить при нагрузке, близкой к 0,8 Мах. Весы
не менее трех раз нагрузить одной и той же нагрузкой.

Перел каждым нагружением необходимо убедиться в том, что весы покiвывilют нуль и, при
необходимости, произвести корректировку нуJIя.

,Щля исключения погрешности округления определить показания до округления с помощью
дополнительньгх гирь по методике, изложенной в п,5.4,1.

Сходимость показаний фазмах) оценить по ра:}ности между максимaльным и минимальным
значениями погрешностей (с учетом знаков), полrlенньIми при проведении серии измерений.

При поверке весов на месте эксплуатации вместо этalлонньгх гирь допускается применять
любые другие грузы (далее - замещающие грузы), масса которьж стабильна и составJIяет не менее
1/2 Мах весов.

Вместо /zМax доля эталонньD( гирь может быть уменьшена:: до 1/3 Мах, если рЕвмах показаний весов не превышает 0,3е;
: до l/5 Мах, если pzвMax показаний весов не превышает 0,2е.
Значение размаха должно быть определено трехкратным нагружением весов нагрузкой,

значение которой близко к значению, при котором происходит зtlмещение этilлонньD( гирь.

5.3.2 Определение погрешности при установке нуля

Погрешность при установке нуля определяют при нагрузке, близкой к нулю, например lOd
(L9), чтобы вывести пок&}ания весов за диапазон автоматической установки нуля.



Записать показаЕие BecoB.I9 И ПОСЛ€довательно помещать на грузоприемное устройство весов
дополнительЕые гири, увеличивЕuI нагрузку с шагом 0,1d, пока при какой-то нагрузке ДLб
покщilние не возрастет на значение, равное цене деления, и не достигнет (Iо+ф.

погрешность при установке нупя Дg рассчитать по формуле:

Ео=Iо-Lо*0,5d-ДLо,

где 10 - покiвание весов при начirльной нагрузке, близкой к нулю;
Lб - масса первонач€rльно УстаноВленнЬIх гирь (l0ф;
ALg - МаССа ДОПОЛНИТеЛЬНЬD( ГИРЬ.

Погрешность при нагрузке 10dcooTBeTcTByeT погрешности при ycTttцoBцe нуля.
Погрешность при установке HyJUI не долхна превышать + 0,25е.
Значение Дб ИСПОЛЬзуют при расчете скорректированной погрешностп Еr,

5.3.3 Определение погрешности при центрально-симметричном нагружении

Собрать схему поверки в соответствии с рис.l или рис. А1 (в зависимости от используемой
схемы поверки).

щля определения погрешности весы можно перевести в режим расширения показаний
массы на цифровом табло, если их наличие предусмотрено эксплуатационной документацией на
весы.

перед нагружением покчвание весов установить на нуль.
Погрешность при центрЕlJIьно-симметричном нагружении опредеJU{ют постепенньIм

увеличением массы грузов на технологическую грузоприемную платформу до Мах и
последуIощим р{еньшением их массы. Грузы на технологической платформе расположить
симметрично относительно центра поверяемьгх весов. .щолжны быть использованы не менее пяти
значений нагрузок, приблизительно равномерно деJIящих диапазон весов. Значения выбранньгх
нагрузок должны включать в себя значения Min и Мах, а также значения нагрузок или блйзкие к
ним, при KoTopbD( изменяются пределы допускаемой погрешности весов mре. После каждого
нагружения необходимо дождаться стабилизации пока:}аний и после этого считать показание
поверяемьж и этilлонньIх весов I

.Щля исключения погрешности округления цифровой индикации при каждой нагрузке на
технологИческуЮ платформУ последовательно поместить дополнительные гири, увеличивчUI
нагрузку с шагом 0,1e, пока при какой-то нагрузке AL показание не возрастет на значение, равное
цене деления, и не достигнет (1+ф. С учетом значения массы дополнительньIх гирь ДL при
поверке с использованием этаJIонных весов скорректированное показание весов рассчитать по
формуле:

Р = (In+1, + дr) + 0,5d_ дL,
где :

1о - показания поверяемых весов,
d - показания эталонньIх весов,

d - погрешность этuuIонньD( весов для данного значения нагрузки, принимilющего значение после
первичной поверки *0,5е, +1,0e,t|,5e или *t,Qg, +2,0е,+3,0е при периодической поверке.
Р- скорректированное покtвание весов до округления (с искJIюченной погрешностью округления
чифровой индикации);
А L - суммарное значение массы дополнительньrх гирь.

при поверке с использованием этilлонных грузов скорректированное пок&}ание весов
рассчитать по формуле:

P=I+ 0,5d- 
^L



Погрешность Е при кiDкдом значении нагрузки рассчитать по формуле

Д=Р-f,= I+0,5d-AL-L,

где L - масса этЕUIонньD( гирь, установленньD( на вессж.

Скорректированную погрешность Е" рассчитать по формуле:
Е"=Е-Е0.

примечание. Вес грузов на технологической платформе, вместо
при соблюдении следующих условий:

YzМах,можно уменьшить

- до 1/3 Мах, если р€вмах из трех показаний при нагрузке, близкой к той, при которой
происходит зilп{ещение, не превышает 0,3е;

- до 1/5 Мах, если р.}змах из трех показаний при нагрузке, близкой к той, при которой
происходит зап,{ещение, не превышает 0,2е.

При использовании замещающих грузов придерживаются нижеприведенной
последовательности действий :

при нагрузках, которые позволяют полг{ить имеющиеся этчlлонные гири, определяют
погрешности в соответствии с методикой, приведенной в перечислении 5.3.3. Затем этаJIонные
гири сЕиМilют С технологИческой платформЫ и нагружают весы замещающим грузом до тех пор,
пока не булеТ то же показание, которое бьшо при максимaльной нагрузке, воспроизводимой
этЕlлонными гирями.

Примечание. Если В весаХ работает устройство чtвтоматической установки нуля или
устройство слежения за нулем, то при снятии этrtлонньIх гирь весы рч}згружают не полностью - на
платформе должна остаться нагрузка, приблизительно paBHбI l0e, котор).ю затем, после наложения
хотя бы части замещающего груза, следует снять. Нагрузка 10е необходима для того, чтобы
ВОЗМОЖНЫЙ У*Од нУля, произошедшиЙ при нагружении, не бьIл бы нивелирован устройством
автоматической установки HyJUI или устройством слежения за нулем.

,Ща-пее снова нагружают весы этчUIонными гирями и определяют погрешности. Повторяют
зап{ещения и определение погрешностей весов, пока не булет достигнут Мах весов,

разгружают весы до нуля в обратном порядке, т.е. определяют погрешности весов при
уN{еньшении нагрузки, пока все этаJIонные гири не булут сняты. ,Щшее возвращают гири обратно и
снимают замещilющий груз. Определяют погрешности при уIuеньшении нагрузки опятъ, пока все
эт€tлонные гири не булут сняты. Если было более одного зilмещения, то снова возвращают
этiIлонные гири на платформу и удЕrляют с платформы следующий замещающий груз. Операции
повторяют до полrIения показания ненагруженньrх весов (нулевая нагрузка).

5.3.4 Определение погрешности при нецентральном нагружении

ЕСЛИ УСЛОвия работы весов таковы, что нецентральное нагружение невозможно, данное
испытание не проводят.

.Щостаточно определить погрешность установки нуля в culмoм начале измерений. В случае
превышеНия погрешности - определение погрешности при установке нуля должно быть
выполнено перед каждым нагружением.

Собрать схему поверки в соответствии с рис.l или рис. Al (в зависимости от используемой
схемы поверки),
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Рисунок 3в

Последовательно в центр грузоприемного устройства и дirлее как показано на рисунках 3а,
3б, 3в или на рисунке А2 (в зависимости оТ используемой схемы поверки) в центр каждой части
однократНо помещаЮт упоР технологИческоЙ площадкИ и нагружают грузами с массой, близкой к
1/3 суммы значения Мах и наибольшего предела компенсации массы тары.

ПРИ ВЫборе нагрузок предпочтение отдают сочетаниям с минимilльным числом гирь. В
спrIае использования нескольких гирь их устанавливают однУ на другую или устанавливают их
равномерно по поверхности поверочной платформы.

ПОГРешность при нецентрztльном положении нагрузки, рассчитывать по формулам,
приведенным в п.п 5.3.3.

Гири
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Погрешность поверяемьж весов не должна
эксплуатационной документации на поверяемые весы и
5з228.

превышать значений укzванных в
в соответствии с требованиями ГОСТ

5.3.5 Определение погрешности при наклоЕе весов

ПоверяемЫе весЫ последовательнО накJIонятЬ в продольном нtшравлении вперед, назад и в
попереlшом напрztвлении из стороны в сторону.

При установке весоВ поД накJIоноМ опредеJUIют погрешность ненагруженных и
нагруженньIх весов по методике п.п. 5.3.3.

Предельное значение накJIона должно быть не более l О.

испытание следует выполнять в следующей последовательности вблизи положения> при
котором значение угла наклона составляет 1 

О.

5.3.5.1 определение погрешности показаний ненагруженных весов

Установить показание весов на нуль при нормальном положении весов (без наклона). Затем
весы наклонить в продольном направлении до предельного значения датчика накJIона. Фиксируют
покtвание ненагруженньIх весов.

Выполнить операции согласно п. 5.З,2.

5.3.5.2 Определение погрешности показаний нагруженных весов

Собрать схему поверки в соответствии с рис.1 или рис. А1 (в зависимости от используемого
способа поверки).

Установить показание ненагруженньгх весов на нуль при нормЕlльном положении весов (без
наклона) и вьшолнить два измерения по методике, указанной в п.п. 5.3.3:

l) С нагрузкой, близкой к наименьшей, при которой изменяется предел допускаемой
погрешности.

2) С нагрузкой, близкой к Мах.
после этого рulзгрузить весы, наклонить в продольном направлении до предельного значения

угла накJIона И установиТь показание весов на нуль. Выполнять измерения с теми же двумя
нагрузками. Повторить эти же операции при втором продольном и поперечньD( направлениях
накJIона.

Примечание - ,Щопускается объединять испытания по п.п 5.3.5.1 . и 5,3.5.2.,Щля этого после
устutновки покzвания на нуль при нормальном (не наклоненном) положении определить покiвания
(ло округления) ненагруженньIх весов и показания при дву( испытательньIх нагрузках. Затем весы
рtlзгрузитЬ и накJIонятЬ (без новоЙ установки на нуль), после чего определить покiLзание
ненагруженных весов и показания при двух испытательньIх нагрузках. Эту процеДуру повторить
для каждого направления наклона.

,щля определения влияния наклона на нагруженные весы, показания, полученные для
КаЖДОГО НаКЛОна, необходимо скорректировать на пока:}ания ненагруженньIх весов.

Абсолютное значение разности между показаниями весов в нормальном положении (не
наклоненном положении) и показанием при установке весов под углом (при предельном угле
наклона в любом направлении) не должно превышать пределов допускаемой погрешности.

5.3.б Определение погрешности весов с несколькими платформами при статическом
нагружении и разгружении

Процедура поверки состоит из следующих этапов.
1. Определение погрешности каждой платформы весов или пары платформ.
2. АлгебРаическое ср{мирование погрешности платформ или пары платформ по формуле

Ед = Ес; +... *Есп



где:

Ес; - значение абсолютной погрешности весов i-ой платформы (i-ой пары платформ)

Ecn - значение абсолютной погрешности весов п-ой платформы (i-ой пары платформ).

Суплмарная погрешность не должна превышать пределов допускаемой погрешности дJuI
соответствующего количества платформ.

6 Оформление результатов поверки

Результаты поверки весов оформляют в соответствии с требованиями:
6.1 При выпуске из производства - записью в эксплуатационньrх документах, заверенной

поверителем, нЕlнесением оттиска поверительного клейма или вьцачей свидетельства о поверке;

6.2 После ремонта и при периодической поверке - нанесением оттиска поверительного
клейма на весы или оттиска поверительного клейма на экспJryатационные докуIuентьl иlили
вьцачей свидетельства о поверке;

6.З Весы, не удовлетворяющие требованиям настоящего стандарта, к выпуску из
производства и эксплуатации не допускilют, оттиск поверительного клейма гасят, свидетельство о
поверке аннулир)rют и на них вьцают извещение о непригодности с указанием причин.

Инженер отдела
ФГУП КВНИИМС> !.А. Григорьева
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Приложение 1

Используемые эталоны:

ПРОТОКОЛ Ng_ от
Первичной/периодической поверки весов

Рекомендуемое

заводской номер.

Наборы гирь:

эталонные весы:
НмПВ = _кг, НПВ = _кг, е=(= _кг.

ВНЕШНИЙ ОСМОТР 3аключение:

ОПРОБОВАНИЕ заключение:

ПОГРЕШНОСТЬ УСТРОЙСТВД УСТАНОВКИ НУЛЯ

Мr, кr ln,, кг Ц,ке flопустимое значение погрешности, кг 3аключение

погрЕшность при нАгрузкЕ, рАвноЙ нАимЕньшЕму прЕдЕлу взвЕшивАния (Min)

М", кг ln,, кг дке flопустимое значение погрешности, кг 3аключение

ПОРОГ ЧУВСТВИТЕЛЬНОСТИ ПРИ НАГРУЗКЕ, РАВНОЙ НАИМЕНЬШЕМУ ПРЕДЕЛУ ВЗВЕШИВАНИЯ
(нмпв)

М", кг ln,, кг 3аключение

ХАРАКТЕ Р ИСТ ИКИ ТЕХН ОЛ О ГИ Ч ЕС КО Й ГРУЗО П Р И ЕМ Н О Й ПЛАТФОРМ Ы

l.". Кf
/эо, КГ

l-n + l-"- кf

ПОГРЕШНОСТЬ НАГР)OКЕН Н ЫХ ВЕСОВ

М", кг ln,, кг /r, кг Д", кг Дп, кl Чувствительност
ь

3аключение

НАГР)DКЕНИЕ

l1



РАЗГР)DКЕНИЕ

М", кг ln,, кг /r, кг /r, кг Дп, кг 3аключение

ПОГРЕШНОСТЬ ПРИ КОМПЕНСАЦИИ МАССЫ ТАРЫ
МАССА ТАРЫ кг

М,. кг /,. кг L. кг д., кl д.. кг 3аключение

МАССА ТАРЫ .кг

МАССА ТАРЫ ,кг

Поверитель ll
подпись ФИО

l2



Приложение А

Проведение поверки весов автомобильньIх портативньuс RW с использовtlнием эталонньD( грузов.

Поверка с использованием эт.lлонньD( грузов выполняется согласно пунктilп{ 5.3.1-5.3.5
настоящей методики. При этом собирается схема согласно рисунку А1 (д* пунктов 5.3.1, 5.3.3 и
5.3.5) или рисунку А2 (для пункта 5.3.4).

металлическая
проставка

резинометаллическая Двугавр
проставка

Опора грузоприемной
платформы

Рисунок Al - Установка технологического оборудования при центрtIльном нагружении
грузоприемньгх платформ весов

Рисунок А2 - Установка технологического оборудования при нецентрirльном нагружении
грузоприемньIх платформ весов

Грузоприемная
платформа

lз


