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ПРИБОРЫ ИЗМЕРИТЕЛЬНЫЕ ЛАЗЕРНЫЕ СЕРИИИ ZGz.
МЕТОДИКА ПОВЕРКИ

Введена в действие с
())20г.

Настоящая методика распространяется на приборы измерительные лазерные серии

ZG2 (да:тее - приборы) и устtlнtlвливает методику его первичной и периодическоЙ пове-

рок.
Интерваrr между поверка]ч{и l год.
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1. опЕрАции повЕрки

1.1. При проведении первиtшой и периодической поверок приборов измерительньIх

лазерньн серии ZG2,ъьlпо.пняют операции, укпзанные в таблице 1.

Таблица 1

2. срЕдствА повЕрки

2.1. При проведении поверки приборов измерительньD( лазерньD( серии ZG2 необ-

ходимо применять основные и вспомогательные средства поверки, приведенные в таблице

2.
Таблица 2

наименование
операции

Номер
пункта

Проведение
оперtщии при поверке

пеDвичнои периодической

1 2 J 4

Внешний осмотр 7.1 да да
опробование 7.2 да да

Определение основной при-
веденной погрешности из-
мерений по координате Z
(высота)

7.з да да

Определение основной при-
веденной погрешности из-
мерений по координате Х
(ширина)

7.4 да да

Опрелеление приведенной
погрешности измерения по
координате Z в дцаrlЕвоне
рабочих температур

7.5 да нет

Определение приведенной
погрешности измерения по
координате Х в диrшазоне
рабо.п.rх температур

,1.6
да нет

Идентификация прогрztмм-
ного обеспечения

7.7 да да

Номер пункта
поверки

наименование и тип основного или вспомогательного средства повер-

ки, обозначение докр{ентц регламентирующего технические требова-

ния и (или) метрологические и основные технические хqрqJ(Iерцgfццц:_

7.з
Прибор универсальный дJuI измерений длины DMSI000 с прелелом

допускаеМой абсолЮтной погРешностьЮ измерений (0,2+L/1000), мкм,
где L- измеряемzuI величина, мм. (ГР Ns 36001-07).

7.4
Мер", дл"*, *нцевые плоскопарЕ}ллельные 4-го разрялов по ГоСТ Р

8.763-2011.

7.5

Прибор универсztльный дJUI измерений длины DMS1000 с пределом

допускаеМой абсолЮтной погРешностьЮ измерений (0,2+L/1000), мкм,

где L- измеряемtш величина, мм. (ГР Nч 36001-07).
Климатическtц Kulмepa MHU-80OCSSA Jф Т80704;

7.6
меры длины концевые плоскопараллельные 4-го разрядов по гост р

8.763-201 1.

Климатическtц Ktlмepa MHU-800C S SA }lЪ Т80704 ;
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2.2. Щолускается применять другие средства поверки, не приведенные в перечне,
но обеспечивающие определение (контроль) метрологических характеристик поверяемьtх
средств измерений с требуемой точностью.

3. ТРЕБОВАНИJI К КВАJIИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ

3.1. К поверке допускаются лица, прошедшие обl^rение и имеющие свидетельство
и аттестат поверитеJUI.

4. трЕБовАниrI БЕзопАсности

4.1. При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности, уста-
новленные в эксплуатационной докуN{ентации OMRON CORPORATION, Япония.

5. Условия проведения поверки

5.1. При проведении поверки должны быть соблюдены следующие условия:
- температура окружtlющего воздуха, ОС

- относительнtUI влzDкность окружtlющего воздуха, О/о

- атмосферное давление, кПа
- нЕtпряжение источника питания поверяемого прибора

должно соответствовать значению, yKzBaHHoMy в техни-
ческой докуIt{ентации на этот прибор

20 +2
60 *20
l0l +4

6. Подготовка к проведению поверки

6.1. При подготовке к проведению поверки должно бьrгь установлено соотвеТ-

ствие прибора следующим требованиям: отсутствие механических повреждений корпуса,

соединительньIх кабелей и элекгрических р{въемов;
6.2.В слrIае несоответствия прибора хотя бы одному из yкtt:laнHblx в п. 6.1 требо-

ваний, он считается непригоден к применению, поверка не производится до устрtlнения
вьUIвленньIх заrrцечаний.

6.3. Все приборы должны бьrгь прогреты и подготовлены к работе в соответствии

со своим руководством по эксплуатации.

7. Проведение поверки

7.1. Внешний осмотр
При внешнем осмотре устанавливЕlют соответствие комплектности и маркировки

требованиям эксплуатационной докуплентации, а также отсутствие механических повре-

ждений корпуса, соединительньD( кабелей и рzвъемов.

7.2. Опробование
7.2.|. Проверяют работоспособность прибора в соответствии с экспJryатационной

докрлентацией.
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7.3. Определение основной приведенной погрешности измерениЙ по координже Z
(высота).

Включить прибор, используя внешний источник питания.
Измерения проводят при помощи прибора универсЕtльного дJuI измерений длины

DMS1000 в 7 точках, расположенньIх равномерно в диапазоне измерениЙ, вкJIючtш верх-

ние и нижние границы дизlпtвона. Закрепить на предметном столе прибора универсально-
го для измерений длины DMS1000 блок лазерного излучатеJuI модели ZG2-WDS прибора
измерительного лазерного серии ZG2 в соответствующем положении для зеркzrльного или

диффузного отражения. На конце измеритепьного стержня прибора универсальноГо Для

измерений длины DMS1000 закрепить объект, от которого булет отражаться лазерныЙ луr
датчика линейньгх перемещений. При зеркальном отражении использовать объект с зер-

кальной поверхностью (объект должен иметь шероховатость поверхности не хуже R* 0,05

мш), при диффУзном отрuDкениИ с матовой поверхностью (объект должен иметь шерохо-
ватость поверхности в пределtlх от & 1,25 до & 0,32 мкм). Полностью задвинугь измери-

тельный стержень и отодвинугь на стulнине переднюю бабку на расстояние ptlBнoe алгеб-

раической сумме расстояния до центра зоны измерений и верхней грtlницы диапазона иЗ-

мерений. Обнулить покitзztния прибора измерительного лазерного серии ZG2 u прибоРа

универсального дJIя измерений длины DMS1000. Перемещать последовательно измери-

тельный стержень прибора универсч}льного для измерений длины DMS1000, устанавливtUI
7 значений линейного перемещения в точках, равномерно расположенньrх в диапазоне
измерений прибора от верхней грilницы диЕtпtвона измерений к нижней. При достижении
нижней грЕtницы д.Itшазона измерений прибора обнулить показания прибора измеритель-

ного лz}зерного серип ZG2 и прибора универс€lльного дJIя измерений длины DMS1000.
провести измерения в обратном порядке. Провести измерения 3 раза для прямого и об-

ратного хода (от верхней границы диапазона измерений до нижней грttницы и наоборот).

За результат измерений брать среднее измеренное значение.

Среднее измеренное значение опредеJuIют по формуле (1):

D"F t: }Ц=rо, (1)

где:
D,- измеренное значение линейного перемещения при i измерении, опредеJuIемое по

цифровому индикатору контроJIлера прибора;
п- число измерений.

приведенную погрешность измерений опредеJIяют по формуле (2):

. D*, - D,.д 
* 100ИО : 

-D*.где:
Drаd - значение задаваемого перемещения по прибору

длины DMS1000, мм;

(2)

универсальному для измерений

D"r.; -Среднее измеренное значение линейного перемещения, рассчитtlнное по формупе
(1), мм;
Do* -диапазон измерений прибора, мм;
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Полуrенные результаты измерений занести в таблицу 3:

Таблица 3

Приборы
если поJIrIенные
HbIx в таблице 4:

Таблица 4

измерительные лазерные серип ZG2
значения приведенной погрешности

считtlются прошедшими поверку,
не превышtlют значений, указан-

7.4. Определение основной приведенной погрешности измерений по координате

Х (ширина).
Измерения проводят при помощи мер длины концевьIх плоскопараллельньIх.

Над поверочной плитой закрепить блок лазерного излyIатеJUI модели ZG2-WDS
прибора измерительного лазерного серии ZG2 в соответствующем положении для зер-

кального или ддффузного отрaDкения, на расстоянии равном расстоянию до центра зоны

измерений
При лиффузном отрzDкении последовательно выставJIяJI на поверочнои плите ме-

ры концевые плоскопараJшельные задать 7 точек, расположенньIх ptlBнoмepнo в диЕшz}зоне

измерениЙ, вкJIюч:UI верхние и нижние границы диtlпазона, так как покi}зано на рисунке 1.

Меры длины располагают перпендикуJUIрно лtверному лУЧУ, рабочими гранями, располо-
женными в вертикальной плоскости. Рабочие грани мер длины концевьIх не должны вы-

ходить за пределы ширины лазерного луrа. Проводят по 5 измерений для каждого задан-

ного значения линейного ршмера.
При зеркальноМ отражении последовательно выставJIяя на поверочной плите ме-

ры концевые плоскопараллельЕые подпирая их с двух сторон 2-мя мерами концевыми

плоскопарaшлельным" i*, .rгобы рабочая грань меры выступarла отрЕDкtlющим объектом

для блокi лазерного излyIатеJIя модели ZG2-WDS, как покtlзано на рисунке 2.

Задать последовательно 7 точек, расположенньIх равномерно в диtшtlзоне измерений.

Меры длины располчtгtlют перпендикуJUIрно лазерному ЛУчУ, рабочими гранями, располо-
женными в вертикальной плоскости. Проволят по 5 измерений для каждого заданного

значения линейного размера.

Среднее измеренное значение опредеjIяют по формуле (l).

Заданное зЕачение переме-
щения, мм

Среднее измеренное значе-
ние по координате z (высота)
(соеднее из 3 измерений). мм

Приведеннtul погрешность
измерения, О/о

модификации При диффузном отрzDкении При зерка-пьном отрФкении

ZG2_WDS8T + O,IYт + 0,|оh

ZG2-wDS22 +.0,|оh + 0"1%

ZG2-WDS70 * 0,1оlо

ZG2-WDSзvT + 0,|уо + 0,|о/о
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Приведенную погрешность измерений опредеJIяют по формуле (2).

Полуrенные результаты измерений занести в таблицу 3:

Таблица 5

Заданное значение переме-
щения, мм

Среднее измеренное значение
по координате Х (ширина)

(среднее из 3 измерений), мм

Приведенная
погрешность измерения,

%
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Рисунок 1- ДIя диффузного отрЕDкения Рисунок 2- ДJlя зеркального отрчDкения

Приборы измеритеJьные лазерные серии ZG2 с,мтаются прошедшими поверку, если по-

Jrученные значения приведенноЙ погрешности не превышzlют: + 0,2уо.
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7.5. Определение приведенной погрешности измерения по координже Z в
зоне рабочих температур.

Приборы измерительные лазерные серии ZG2 помещают в кJIиматическую
и вьцерживzlют при температуре 0ОС в течении двух часов, после необходимо
прибор измерительный лазерный и провести измерения аналогично пунктш,r 7.4

Аналогично произвести измерения при температуре плюс 50'С.
Приведенную погрешность измерений линейньгх pff}MepoB опредеJuIют по

ле (2).

диапа-

Kzlмepy
вынугь

форму-

Приборы измерительные лЕверные серии ZG2 считаются прошедшими поверку,

по пункту 7.4 если полrIенные значеншя приведенной погрешности не превышают значе-
ний: для модификацпйZG2-WDS8Т, ZG2-WDS22: +0,0ЗYо на 1ОС; для модификации ZG2-
WDS70: + 0,02Оh на loC; для модификации ZG2-WDS3VT: + 0,08% на 1ОС, что соответ-

ствует значениям укшанным в таблице 6:

Таблица 6

7.6. Определение приведенной погрешности измерения по координате Х в диапа-
зоне рабочих температур.

приборы измерительные лшерные серии zG2 помещают в кJIиматическую камеру

и вьцерживtlют при температуре 0ос в течении двух часов, после необходимо вынуть

прибоР измеритеЛьныЙ лазерныЙ и провести измерения ztнttлогично пунктаrrl 7.5

Ана-погично произвести измерения при температуре плюс 50ОС.

Приведенную погрешность измерений линейньrх размеров опредеJIяют по форму-
ле (2).

Приборы измерительные лазерные серии ZG2 счптаются прошедшими поверку,

по пунктL7.5 Jсли поJrrIенные значения не превыш.lют значенпй дllя модификачпй ZG2-
wDý8T, ZG2-WDS22: + 0,0ЗYо На 1ОС; для модификации ZG2-WDS70: + 0,02О/о На 1ОС; длЯ

модификацпп ZG2-WDS3VT: + 0,08% на 1ОС, что соответствует значениям указанным в

таблице 7:

Таблица 7

Модификации
пои температуре 0ос При температуре 50оС

При лиФФузном
отражении

При зерка_гtьном
отDzDкении

При диффузном
отрtDкении

При зерка;lь-
ном отрtIжении

ZG2-WDS8T + 0,64уо + 0,64уо + 0,94Уо + 0.94%

ZG2-wDS22 + 0.64% + 0,64оА + 0,94О/о + 0.94уо

ZG2-WDS70 + 0.46% + 0,66уо

ZG2-WDSзvT + |,54уо + |,54Уо +2,з4о^ *2.з4%

Модификации
При температуре 0ОС При темпераryре 50ОС

При диффузном
отрtDкении

При зеркшlьном
отрa)кении

При лиФФузном
отр{Dкении

При зерка;lь-
ном отDажении

ZG2-WDS8T + 0,74Уо L 0,74о^ + |,04оh + 1,04Yo

ZGz-wDS22 + 0,74оh + 0,74Уо + 1,040^ + |,04уо

ZG2-WDS70 + 0,56уо + 0,76уо

ZG2-WDSзvT + 1,64Yo + 0,64о^ +2,44уо +2,44о^
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7.7 Идептифкаtшя щlограммного обеспечешя
-Прверяется наимеяоваЕпе проц,;lммного обеспсченпя и его версия;
-ПроверяЕтся идеIlrпфЕкацrrоЕное налмевоваЕие прграммного обеспечения и его

версия;
-Устаяавливается 1ровень заццты ПО в соответствпи с ГОСТ Р 5o.2-o7'1-2o|4.
Приборы измеритеьЕые лазервые cepuli ZG2 с.шT аются пршедпцми цоверку, ес_

лв вдеггпфикационные даrяые булут совпадать с указltЕIiымц д8янымr в таблице (4):
Таблпца 4

8. Оформлеяяе рзуJIьтатов поверки.

8.1. На прибор измерrlтелыtьfr лазерfiьй серип ZG2, призпалш!пi го,щьщ гlри по-
верке, вьцают свидsтельство о поверке по форме, устаяовпеЕной в пР 18l5.

8.2. Приборы йзмергге]IьЕые лазервце ссриrl ZG2, llе удо&lеворлошй ткбова-
нЕям вастоflдей методцr(Е! к примевению Ее доrryсt@ют и вьцают пзвещеЕЕе о вепрягод-
flости с у(азаtlпем пря,пrв по форме, устаяоЕлешой IIP l Е l 5.

зам. Еачальtlика отдела 008 А.Г. BorHeBKo

ИдеЕгЕфпкациояные ддшIе (прIrзIiаки) Значеяпе
вяешяее По Встроенное По

идентпФrп<ационное Еаимевоваflие По smart Мопitоr fiтmwаrе
Номер верив (влеятифлtкашаопный но-
MeD) по

Vl.ю< (ве HKlKe) vl.xx (Ее ниже)

I_|ифровой и,чептифпкатор ПО

Другие вдевтиФвкацповЕые дацЕые (если
ес-гь)


