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1 Общие положения
Настоящая методика поверки применяется дJIя поверки машин испытательньD(

сервогидрilвлических WAW (далее - машины), производства Jinan Chengyu Test Equipment Со.,
Ltd, Китай, используемых в качестве рабочих средств измерений и устzlнalвливает методы и
средства их первичной и периодической поверки.

1.1 В результате поверки должны бьпь подтверждены след}тощие меlрологические
требования, приведенные в Приложении А.

1.2 Машины до ввода в эксплуатацию подлежат первичной поверке, а в процессе
эксплуатации, в том числе после ремонта - период.lческой поверке.

1.З Перви.rной поверке подвергается каждый экземпrrяр мalшины.
1.4 Периодической поверке подвергается каждый экземпляр машины, находящегося в

эксплуатации, через межповерочные интервzlлы.
1.5 Выполнение всех требований настоящей методики обеспечивает прослеживаемОСть

поверяемого средства измерений к следующим государственным первиIшым этalлонt!м:

- ГЭТ 32-2011 - ГПЭ единицы силы в соответствии с государственноЙ поверо.тноЙ

схемой для средств измерений силы, }твержденной Приказом Федерального агентства по
техническому регулированию и ме,грологии JФ 2498 от <<22>> октября 2019 г.;

- ГЭТ 2-202| - ГПЭ единицы длины - метра в соответствии со стрlтryрой
локальной поверочной схемы, приведенной в приложении Б настоящей методики поверки.

l.б В методике поверки реаlлизовzlн след}тощий метод передачи единиц: метод прямьп
измерений.

1.'7 При проведении поверки по письменному змвлению владельца СИ допускается
поверка отдельньD( измерительньD( каЕttлов: измерений силы, измереЕий перемещений ПОРШНЯ

гидроцилиндра измерений дат.мка перемещений (деформаций) для меньшего числа измеряеМьIх
величин с обязательньш указанием информации об объеме проведенной поверки.

2 Перечень операций поверки средств измерепий
,Щля поверки машин должЕы быть вьшолнены операции, указанные в таблице l.

Таблица 1 - оп ипо ки
обязательность выпоJшения

операции поверки при
Номер раздела (пункта)

методики поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

периодической
поверке

Наименование операции поверки

первичной
поверке

7Да
осмоlр средстваВнешний

измерений !а

8!аПодготовка к поверке и
опробование средства измерений Да

9!а !аПроверка прогрalммЕого
обеспечения средства измерений

l0
Определение
характеристик
измерений

метологических
средства

Да 10.1!а
Опрелеление относительной
погрешности измерений силы

10.2Да Ща

Определение погрешности
измерений перемещений поршня
гидроцилиндра
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обязательность выполнения
оп ации по кип

Номер разлела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполЕяется

по киоп

периодической
поверке

первичной
поверке

10.3ДаДа
Определение погрешЕости
измерений датчика перемещений

иио

l1.ЩаДа
Подтверждение
средства измерений

вания\l

соответствия

\1 огическим

ещении мацииеизводится, если машина оснащена датчиками
Примечание:

+ - Пове

мп Апм 28_25

п олжение таблицы l

3 Требованпя к усJIовиям проведения поверкп
При проведенИи поверки долЖны соблюдаться следующие условия измерений:

- температ}?а окрухающей срлы, ОС от +l5 до +35;

- относительнiц влlDкность воздуха, ОZ, не более 80.

4 Требования к специалпстдм, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверкИ допускzlютсЯ специалисты оргllнизации, аккредитованной в

соответствии с зalконодательством Российской Федерачии об аккредитации в национальной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений дttнного видц имеющие

необходим}то квалификацию, ознакомленные с рlтоводством по эксплуатации и настоящей

методикой поверки.
4.2 ,Щля проведения поверки машины достаточно одного поверитеJIя.

5 Метрологические п технtlческпе требованиям к средствам поверкп
При проведении поверки должны примеЕяться средства поверки, приведенные в

таблице 2.
Таблица 2 - ства по ки

Перечень рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствам поверки,

необходимые дтя проведения поверки

Операции
поверки,

требуюurие
применение

средств поверки

,I{инамометр элеюронньй
дму-5/1-0,5мг4,
рег. Nч 49913-12

,Щинамометр элекгронньй
д{у-l00/1_0,5мг4_2,
рег. No 49913-12
.Щинамометр электронный
дмр_l000/6_0,5мг4,
рег. Nч 49913-12
.Щинамометр электронньй
дмс-2000/5-0,5мг4,
рг. Nэ 49913-12
Рабочий этilлон единицы силы

в диапазоне значений2

Рабочий этalлон 2-го разряда по
Государственной поверочной схеме для
средств измерений силы, утвержденной
приказом Федера,rьного агентства по
техническому регулировllнию и метрологии
от 22 оюября 2019 г. Ns 2498 - динамометр

3
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6 Требованпя (условия) по обеспеченпю безопасностп проведенпя поверки
При проведении поверки, меры безопасности должны соответствовать требованиям по

технике безопасности согласно эксплуатационной докрrентации на машину и средства
поверки, правилам по технике безопасности, действующим на месте проведения поверки.

7 Впешпий осмотр средства tlзмеренпй
При внешнем осмоте должно бьггь установлено соответствие поверяемых машиН

след}.ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида машин ]ксплуатационной локlплентачии:
- отсlтствие механических повреждений и других дефектов, способньrх оказать

влиJIние на безопасность проведения поверки или результаты поверки;
- нми.Iие маркировки: наименовzlния rrlили товарного знalка пРиЗвОДИТеЛЯ.

зllводского (серийного) номера мalшины.
Если перечисленные требования не выполняются, машину

признают непри годн ой к применению. дальнейшие о п ераци и поверки
не производят.

8 Подготовкд к поверке п опробовапrrе средства пзмереппй
8.1 Перед проведением поверки должны быь выполнены следующие подготовительные

работы:
- с помощью термогигрометра проверить соответствие условий окружающей среды

требованиям, приведенньrм в п.3;
- проверить наJIичие действ}тощих свидетеJIьств о поверке на средства поверки;
- мi|шину и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их

экспJryатационной документацией;
- м:tшина и средства поверки должны быть устшlовлены в условиях, обеСПеЧИВаЮЩИХ

отсутствия механических воздействий (вибрачия, деформация, сдвиги).

_+

от 500 до 5000 кН,
рег. Ns 3.2.АЦМ.0l 28.202 l

10.2 _ l0.3

Рабочий этzulон 2 разряда по
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диaшазоне от
1,10-9 до l00 м и длин волн в диzшазоне от
0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом
Федерального агентства по техническому

реryлировilнию и метрологии Ns 2840 от
<29> лекабря 2018 г. - система лазернм
измерительнм

Система
измерительная
рег. JФ 35362-13

лазерЕм
xL-80,

Вспомогательное оборудование

8,9, 10.1 - l0.3

Средство измерений температуры
окружающей среды: ди:шазон измерений от
+15 до +з5 оС, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *0,3 ОС

Средство измерений относительной
влажности возд}ха: диaшазон измерний от
0 до 98 %, пределы доrryскаемой
абсолютной погрешности *2 О%.

Термогигрометр
модификация

рег.J'lb 46434-1l

ивА_б,
ивА-бн-д,

Примечание - допускается использовать при поверке другие }твер}(денные и аттеСтОВаННЫе

этrUlоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и поверенные, уДОВЛеТВОРЯЮЩИе
метрологическим требованиям, указанным в таблице
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8.2 При
требованиям:

опробовании должно быть установлено соответствие машин след},ющим

- обеспечение режимов работы машин и отображения результатов измерения;

- пл:вность движения подвижньн деталей и элементов;
- правильностьвзаимодействияскомплектомпринадлежностей;
- работоспособностькнопкиаварийногооткJIючения.
Если перечисленные требования не выполняются, машину

признают непригодной к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9 Проверка прогрдммпого обеспечеппя средства пзмерений
Идентификация прогрzlJt{много обеспечения (да,rее - ПО) <EVOTest) выполнЯеТСЯ В

след},ющем порядке:
- з.шустить ПО <EVOTest>;
- выбрать меrтю кПомощь>;
- выбрать раздел кИнформация>.
идентификаlионные дzlнные прогр:lммного обеспечения должны соответствовать

даtнным, приведённьпt в таблице 3.

Таб:паца 3 - Иденти икационные данные ного обеспечения

Если перечисленЕые требования не выполняются,
признают н епри годной к применению. дал ьнейш ие операци и

не производятся.

машиЕу
поверки

10 Определенпе метрологическцх хардктерtlстпк средствд пзмерепий
10.1 Опрелеленпе отпосительной погрешпостrr шзмеренпй сrrлы

Определение относительной погрешности измерений силы производить в след}тощей
последовательности:

- устаIIовить эталонньй динаJr{ометр в захваты машины, согласно эксплуатационнОЙ

документации на динамометр;
- нагрузить эта.понньй динal!.{ометр ти раза силой, равной меньшему из значений:

верхяему пределу измерений динамометра или наибольшей прдельной н:грузке дат.шка силы
м:lшины (согласно сведениям, приведенным в паспорте). При этом скорость нагр)хения
необходимо устанавливать таким образом, чтобы достижение требуемой нагрузки
осуществлялось за 40-60 секунд, При первом нагружении вьцержать динамометр под нагрузкой
не менее l0 минут; при втором и третьем нагружении - от 1 до 1,5 минут;

- ра:}грузить эталонный динzrмометр. После разгрузки отсчетные устройства
этilлонного динамомета и испыryемой машины обнулить;

- провестй измерения не менее чем в 5 точкlD(, равномерно распределенньIх в

диtшазоне от 0,2 Yо до 1,0 % от верхнего предела измерений и 5 точках, pllвHoмepнo

распределенных в диапазоне свыше 1,0 7о до l00 % от верхнего предела измерений в выбранном
н:lпрalвлении (растяжение или сжатие), начинм с наименьшего и закЕrнчив:lя наибольшим
пределом измерений силы машины (датчика силы). Измерения проводитъ не менее трех раз для
каждой выбранной точки диапазона;

- в каждой задаваемой точке при достижеЕии трбуемой силы произвести отсчеты
показаний с эталонного динамомеlра и с машины. Если невозможно произвести проверку по
всем диапапонам измерений силоизмерительного устройства машины с использовilнием однОГО

динilмометц то следует использовать другие динirмометы, диirпазон измерений которых

5

ЗначениеИдентификационные д:tнные (признаки)
EvoTeStИдентификационное наименование ПО
2.х.х.х*Номер версии (идентификационньй номер ПО)

I]ифровой идентификатор ПО
* - Х - изменяем:ш часть номера версии ПО, принимающая вые значения.
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обеспечит проверку по всем диапазонalм измерений силоизмерительного устроЙства машины.

10.2 Определение погрешностп пзмерений перемещенпй поршпя гпдроцплишдра
Определение погрешности измерений перемещений поршня гидроцилиндра

производить с помощью системы лазерной измерительной XL-80 в след}тощей
последовательности:

- установить поворотное зеркaлло и ртрорефлектор, входящие в комплею системы
лазерпой измерительпой с помощью магнитньIх опор на верхней плоскости основalния стilнИНЫ
и поршЕя гидроцилиндра мllшины соответственно;

- переместитъ поршень в крайнее нижнее положение;
- обнулить показания на отсчетном устройстве машины и отсчетном устройстве

системы лазерной измерительной;
- по отсчетному устройству машины установить поршень в положение,

соответств}.ющее величине наибольшего значения ди:шiвона измерений перемещений;
- покilзания наибольшего предела диапазона измерений по отсчетному устройству

мalшины и соответств}.ющие покalзания с показывающего устройства системы лазерной
измерительной занести в протокол;

- провести измерения в прямом нlшр:lвJIении не менее чем в 5 точках в ди:шаЗОне ОТ

0 до 0,16 мм, в 5 точкм в диапазоIrе свыше 0,1б мм до lolo от верхнего предела измерениЙ и 5
точкtlх свыше 1 % до l00 %о от верхнего предела измерний, указzlнного в паспорте на мulшину.
Измерния проводить не менее трех раз для каrцой выбранной точки.

l0.3 Опредотение погрешностп пзмереrrий ддтчпка перемещений (леформачий)
10.3.1 Определение погрешности измерений датчика перемещений (леформачий)

производrть с помощью системы лазерной измерительной XL-80.
10.3.2 Измерения провести тремя сериями измерений.

.Щиапазон измерений датчика перемещений (деформаций) лелится на два интервала от 0,0
мм до 0,3 мм вкJIюч. и св. 0,3 мм до верхнего предела измерений. В первом интервzlле измерения
провести не менее чем в 5 точках равномерно распределенных по интерваJIу измерений, включая
точку наибольшего значения интервaUIа" во втором интервале не менее чем в 5 точках равномерно
распределенньtх по интервzLIу измерений вкJIючая точку нмбольшего значения интервiIла.
Измерения провести в прямом направлении.

10.3.3 Опрелеление погрешности измерений датчика перемещений (леформачий) с
применеЕием системы лазерной измерительной XL-80 проводить в следующей
последовательности:

- установить в зtlхваты машины разрезанный поверяемый образец;
- измерительные щупы датчика перемещений (деформаций) установить на верхнюю

и нижпюю части поверяемого образца;
- оптические элементы для измерений линейных перемещений системы лазерной

измерительной XL-80 на магнитньD( опорarх устtrновить на подвижItый и неподвижньй захваты
испыгательной машины. Подготовить систему лазерную измерительной XL-80 к проведению
измерений в соответствии с руководством по эксплуатации. Обнулить показания продольной
деформации на дисплее модуJul управления машины и показания системы лазерной
измерительной XL-80. Перемещения до измеряемой точки производить п}тём перемещения
поршня гидроцилиндра машины по показанIлJlм системы лазерной измерительной XL-80, д.пя
чего выбрать оптимальн},ю скорость перемещения поршня гидроцилиндра исходя из
технических возможностей машины;

- в каждой измеряемой точке считать показalния с дисплея модуля управления
машины;

- аналогично выполнить операции для каждой измеряемой точки.

6
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11 ПодтверждеЕие соответствия средства измерепий метрологическим цrcбованпям
1 1 .1 Определение относительной погрешности измерений силы
Относительн}rо погрешность измерений силы й вьгчlIслить по формуле:

F.,-. -д-
6, = #.100 %, где. Fэтср

&-. - значение силы, устzlновленное по отсчетЕому устойству мапIины в j -ой
,Llr

точке, кН;

4.__ - среднее значение силы по динllмометру этalлонному в i -ой то,п<е, кН;
-. сР

_ х F",."
,lkэтср = ;J. ГДе

- п - количество измерений, вьшоJIненньD( в i -точке д,lапазона измерений.
Значения относительной погрешности измерений силы должны соответСтвОВаТЬ

значениям, приведённьIм в Приложении А.
Если требования данного пункта не выполняются, машину

признают непри годно й к применен ию.

1 1.2 Определение погрешности измерений перемещений поршЕя гшlроцилиндра
11.2.1 В каждой выбранной точке вьгIислить средние арифметические значеЕия по

результатzlм выполненных измерений:

Ьо,.о"
п

.эТсР

- п - количество измерений, вьшолненньD( в d-точке диапазона измерений.
11.2.2 Абсоrпотн},ю погрешность измерений перемещений поршня гидроцилиндра

l; вычислить по формуле:
Дi = lycTi - l.r"o, где

Ir.r, - значение перемещения, установленное по отсчетному устройству мапины в i-ой
TorIKe, мм;

lrr.o - среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной ХI--80 в i-ой

точке, мм.
11.2.3 Относительную погрешность измерений перемещения поршня гидроцилиндра

6; вычислить по формуле:

6

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

l.r.o - среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной XL-80 в i-ой

тоIIке, мм.

Значения погрешности измерений перемещений поршня rидроциJIиндра должны
соответствовать значениям, приведённьп.r в Прилохении А.

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

1 1.3 Определение погрешности измерений датчика перемещений (деформаций)
l1.3.1 Абсоrпотн}.ю погрешность измерений датчика перемещений (леформаший)

l; вычислить по формуле:
Ai = lyoi - l.r.o, где

IycT1 - зночеЕие перемещения по датчику перемещений (деформачии) в i-ой точке, мм;

- 
. 100 0/о, где

7



l 1.3.2 Относительн}то
/; вычислить по формуле:

lrr.o - среднее значение перемещения по системе лазерной измерительной xL-80 в i-ой

погрешность измерений датчика перемещений (леформачий)

6- - 
lY'i-l""o 

. 100 уо. где. aэтср

lr.r, - ЗНаЧеНИе перемещения по дат.шку перемещений (леформачии) в l-ой точке, мм;

lrr.o - срднее значение перемецения по системе лазерной измерительной xL-80 в d-ой

точке. мм.

lэтсР , где

- п - количество измерений, выполненньп< в j-точке диапазона измерний,
значения погрешности измерений дат.Iика перемещений (деформаций) должны

соответствовать значениям, приведённьпv в Приложении А.
ЕслИ требованиЯ данногО пункта не выполняются, машину

признают непригодной к применению.

12 Оформлепие результатов поверкп
12.1 результаты поверки оформляются протоколом, составленЕым в виде сводной

таблицы результатов поверки по каждому пункту разделов 7 - ll настоящей методики поверки.

|2.2 Сведения о результат:rх поверки средств измерений в цеJlях подтверждения поверки

должны быть переданы в Федеральньй информационньй фонл по обеспечению единства
измерений.

l2.3 При положительных результатах поверки мчlшина признается пригодной к

применению и по зttявлению владельца средств измерений или лица, представляЮЩеГО СРеДСТВа

измерений на поверкУ, вьцается свидетельство о поверке установленной формы. Нанесение
знака поверки на средство измерений не предусмотрено.

l2.4 При отрицательньtх результатах поверки, машину признают непригодной к

применению и по зzлявлению владельца средств измерений или лица, представляющего средства
измерений на поверку, вьцаётся извещеЕие о непригодlости устаяовленной формы с указанием
основных причин.

Инженер 1 категории
центра испытаний СИ
ООО кАвтопрогресс - М> Р.С. Ибрагимов

ll
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мIl лIlм 28-25

Прилолсение А
(обязательное)

Метрологические характеристики

Таблица A.l - М оI,иtlсскис ха исl,ики
наименование ха ис,ги ки зltачсrtис

Модификация WAW-
зOOY

wAW-
5()0Y

WAW-
600Y

WAW-
l000Y

WAW-
l500D

WAW-
2000D

WAW-
з0O0D

.Щиапазон измерений силы, кН от 0,6 до
300

отlдо
50о

от 1,2до
600

от2до
l000

от3до
I500

от4до
200о

отбдо
3000

Пределы допускаемой относительной погрешности измерений
силы в лиапaLЗоне св. 0,2 О/о ло l О/о включ. от верхнего предела
измереtlий.'И,

tl,0

Пределы допускаемой относительной погрешности измерений
силы в диапазоне св. l О% до l00 7о от верхнего предела
измерений,7о*

+0,5 ( l ,0)

flиапазон измерений перемещений поршня гидроцилиндра, мм* *

от 0 до 1000
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
перемещения поршня гидроцилиндра, в диапазоне от 0 до 0,1б мм
включ., мм**

+(),() l0 (t(),()25)

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
перемещения поршня гидроцилиндра, в диапазоне св. 0,1 б мм до
l О% включ. от верхнего предела измерений, мм**

t0,030 (t0,080)

Пределы допускаемой отttосительной погрешности измерений
перемещения поршня гилроцилиндра, в диапазоне св, l % до l 00
Yо от xIIeI,o Il едела изм ний,Уо**

t0,5

* - Фактическое значение относительной погрешности измерений силы укaвано в индивидуапьных паспортalх на машины.
** - Фактическое значение диапазона измерений и погрешности перемещениЙ поршня гидроцилиндра указано в индивидуальных паспортalх
на машины.
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MlI дIIм 2tJ-25

Таблица А.2 - М ()гические исl,и ки
Модифи кация .Щиапазон измерений

датчика
перемещений

(деформаций)*, мм

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений датчика

перемещений (леформачий) в
диапа:}оне от 0 до 0,3 мм включ., мкм

Пределы допускаемой относительной
погрешности измерений датчика

перемещений (деформаций) в диапазоне св,
0,3 мм до верхнего предела измерений, О/о

YYU_x/5 отOдо5

+1,5 t0,5

YYU_x/10 от 0 до 10

YYU->025 отOло25
YYU-25/25-SH отOдо l
YYU-50/25-SH отOдо l
YYU_l00/25_5H от0 до l

YYJ-5 отOдо2
YYJ- l0 от 0 до l0

YYJ- l2,5 отOдо3
YYJ-20 отOло20
YYJ-25 отOдо25
YYJ-50 отOло50
YYJ- l00 от 0 до l00
YYS-50 отOдо5
DX800 от 5 ло 800 +|
DX l(XX) от 5 до 1000

Примечание:
Х - Значение базовой длины, мм: 10; t5; 20:'25:'50:' l00;200; 250; 500
* - Фактическое значение диапазона измерений датчика перемеще ний (деформации) указано в индивидуаJIьных паспортах на машины.
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мп Апм 28-25

с

Приложение Б
(обязательное)

локальной пове чнои схемы

о
d
t-

Ф

ох
(.)ý

tо
аF

о
\о

Фа-
Ф

=

фF

о

Метод прямых
измерений

Рабочий эталон единицы длины - метра 2 разряда по

ГПС - Измерrтгель линейных перемещений

лазерный

от 0 до 80000 мм
6 = (0,02 + 0,5.L) мкм

Метод прямых
измерений

.Щатчик пермещений (деформации)

от 0 до l00 мм
У = t1,5 мкм (в диапазоне от 0 до 0,3

мм включ.)

6 = 10,5 % (в диапазоне св. 0,3 мм до
верхнего прдела измерения)

от 5 до 1000 мм

6=tl%

госудАрствЕнныЙ пЕрвиI+ыЙ этАлон ЕдиниIъI дIины - мЕтрА (гэт 2-202l)
ll = бЗЗ Hr.r lz = 532 нr.r lз = бЗЗ нм

So = 1,6,10-12;оо = 1,9.1о-12 So= 1,з.10-12;0о = 1,6.10-12 So =6,2.10-12;0о = 1,0.10-1r
uА0 = 1,6,10-12;ugq = 7,8' 10-1з uдо = 1,3,10-12:uво = 6,5'10-1з uдо = 6,2'10-12;ugq = 4,2, |о-|2
uco = 1,8'10-12;Uрб = з,6' 1о-12 uсо = 1,5'10-12;Up9 = 3,0' 10-12 uсо = 7,5'10-12;Uрб = 1,5 ' 10-11

!атчик пермещений (энколер) поршня

гидроцилиндра машин испытательных

сервогидравлических WAW
от 0 до 1000 мм

/ = +0,0l0 + t0,025 мм (в лиапазоне от 0 до
0,1б мм вlстюч.)

/ = +0,030 - +0,080 мм (в диапазоне св. 0,1б

до l0lo включ. от ВПИ)

6 = +0,5% (в диапазоне св. l% до l00% от

впи)

ll


