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Данное  руководство  оо  эксПлуатации  содержит  сведения  о  конструкции , принципе  

действия , харакгеристиках  изделия , указания  необходимь iе  для  правильной  и  

безопасной  эксолуатации  изделия  и  оценок  его  технического  состояния  При  

ооределении  необходимости  оторавки  его  в  ремонт . 

приборц  модели  4156 вцпускаются . По  документации  4156.00.000 и  соответствуют  

техническим  условиям  4156 - 121 ТУ . 

1 Ооисание  прибора  

1 . 1 Назначение  При 6ора  

1.1.1 при6орь i модели  4156 фирмы  000 «Р050К0Н » (в  дальнейшем  - «приборыц ) 

предназначень i для  измерений  блоков  роликовых  подшипников  З0-2З2726, з0-42726, 

ЗО-2З2728 и  ЗО -42728, состоящих  из  наружного  кольца  и  сеоаратора  с  роликами , в  

Полуавтоматическом  режиме  (см . рис .1). 

рис .1 

при6ор  вь iпускается  в  двух  исПолнениях :  

радцапьныа  зазор  

лиамеmр  дорожки  
качения  

ИсПолнение  Прибора  ТиП  контролируемцх  подшипников  

4156-726 ЗО -2з2726 и  ЗО-42726 

4156-728 ЗО -2З2728 и  з0-42728 

а i бз  оо  ооо  рэ  
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1.1.2 В  автопяатическом  цикле  при 6ор  измеряет  следуюцдие  основные  параметрь i 

6лока  подшипника : 

- разноразмерность  роликов  ло  диаметру  

- разноразмерность  рог ‘яков  По  длине  

- средний  осевой  зазор  

- средний  диаметр  окруи  чости , вписанной  По  роликам . 

Параметр  «средний  диаметр  окружности , влисанной  По  роликам » ислользуется  

для  под 6ора  парных  подшилников  ло  радиальному  зазору  лри  установке  в  одну  6уксу . 

1.1 . з  выходная  инсрормация  После  измерения  блока  подшипника : 

- разноразмерность  роликов  По  диаметру  

- разноразмерность  роликов  ло  длине  

- средний  осевой  зазор  

- средний  диаметр  окружности , врисанной  ло  роликам  

- номер  сортировочной  группы  По  Параметру  «средний  диаметр  окружности , 

внисанной  По  роликам ». 

1.1.4 Результать i измерений  отображаются  на  мониторе  лерсонального  

комльютера , входящего  в  состав  при 6ора , и  распечатьцзаются  на  6умажном  носителе  с  

помощыо  Принтера , входящего  в  комплекг  лоставки . 

Результаты  измерений  годных  лодшипников  сохраняются  в  алекгронном  архиве  
и  могут  6ь iть  вызванц  в  пю6ой  момент  для  анализа  или  раслечатки . 

Пример  о6означения  при 6ора  лри  заказе • 

при6ор  мод .4156 - ХХХ  
Модель  лрибора  

конструкгивное  ислолнение  (см . стр .з ) 

Адрес  000 qро6окон »: 

129085, г . Москва , ул . Годовикова , 9, стр . з  
Тел ./ сракс  (495) 687-0з-24; (495) 258-89-22 

E-mail: гоьосолгоьосол . гц ,  www. гоьосоп . гц  

4156 оо  ооо  рэ  
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1 2 Технические  характеристики  

Технические  характеристики  при 6ора  представленц  в  таЬлице  1 

та6лица  1 - технические  и  мет  ологические  ха  акте  истики  ибо  ов  
Наименование  Параметра  значение  

Диалазон  и  lмерений , мкм : 
- разнораз N Тности  роликов  По  диаметру  

, - разноразм  .‘рности  роликов  По  длине  
- среднего  осевого  зазора  
Диапазон  измерений  среднего  диаметра  окружности , 
вписанной' По  роликам , мм : 
для  исполнения  4156-726 
для  исполнения  4156-728 

От  0 до  5,0 
От  0 до  12,0 
От  60 до  150 

От  158,00 до  158,з5 
От  168,00 до  168, з5 

, Диапазон  локазаний . мм : 
- разноразмерности  роликов  По  диаметру  ± 0,2 
- разноразмерности  роликов  По  длине  ± 0,2 
- среднего  осевого  зазора  ± 0, З  

' Шаг  дискретнасти  отсчета , мкм : 
- разноразмерности  роликов  По  диаметру  0, 1 
- разноразмерности  роликов  По  длине  0,1 
- среднего  осевого  зазора  1,0 

, 	- среднего  диаметра  окружности , влисанной' По  роликам  I 1,0 
,' пределы 	допускаемой 	а6солютной 	погрешности  ' 
измерений , мкм : 
- разноразмерности  роликов  По  диаметру  ± 1,5 
- разноразмерности  роликов  По  длине  ± 1,5 
- среднего  осевого  зазора  ± 10,0 
- среднего  диаметра  окружности , вПисанной  По  роликам  ± з ,0 

655 

габаритнце  размерь i лрибора  (без  учета  лерсонального  
комльиотера ), мм , не  6олее  
длина  
Ширина  5з0 
вьюота  460 
Масса  Прибора  (6ез  учета  персонального  компьютера ), 
кг , не  6олее 	 , 80 

Рисунок  1 а  - Эскиз  установочных  мер  для  Прцт6орое  модели  4156 с  о6означением  
основных  размеров  

та6лица  2 метрологические  и  технические  хараисгеристики  установочных  мер , 
обозначения  которых  приведень i на  рисунке  1 а  

оез  оо  ооо  лэ  
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таблица  2 метрологические  и  технические  харакгеристики  установочнцх  мер , 
о6означения  кото  ьвс  иведень i на  ис  нке  1 а . 

характеристики  

Номинальное  значение  
Параметра  

Допускаемое  
отклонение  

действительного  
значения  от  

номинального , мм  
4156-726 

МУ  
4156-728 

МУ  
Средний  диаметр  дорожки  
качения  Ео,„„ мм  222 2з2 

+0,085 
+0,045 

Средняя  ширина  дорожки  
качения  L,,,, мм  52 

+0,10 
+0,04 

Наружнцй  диаметр  меры  в  , 
мм  

250 260 -0,08 

Средний  диаметр  окружности , 
вПисанной  По  роликам  cl , мм  158 168 

+0,09з  
+0,01 з  

средний  осевой  зазор  Ga, мм  0 11 
+0,04 
-0,04 

Длина  роликов  L,„„, , мм  52 -0,0з  
-0,05 

Диаметр  роликов  ва., мм  з2 
+0,016 
-0,004 

Разноразмерность  роликов  По  
диaMeTpy, мкм , не  более  1,5 _ 

Разноразмерность  роликов  По  
длиHe, мкм , не  более  1,5 _ 

1. з  Состав  прибора  и  комппец  Поставки  
таблица  з  -  комплекг  Поставки  прибора  

Наименование  06означение  Кол -во  

при 6ор  модели  4156 4156.01.000 1 цп-. 

Мера  установочная  4156.01. з40 1 цгг . 

Руководство  По  эксплуатации  4156.00.000РЭ  1 акз . 

Пасиорт  4156.00.000ПС  1 акз . 

4156 оо  ооо  рэ  
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1.4 Устройство  и  работа  Прибора . 

1.4.1 Внешний  вид  прибора  показан  на  рис .2. 

прибор  состоит  из : 

- измерительной  позиции  1 

- злектронного  блока  2 

- Персонального  компьютера  з  

- принтера  4. 

Рис .2 
1.4.2 Измерительная  Позиция  состоит  из  следующих  основнцх  элементов : 

- корПус ; 

- оПравка ; 

- скоба  для  измерения  длинь i роликов ; 

скоба  для  измерения  осевого  зазора ; 

- скоба  для  измерения  диаметра  роликов ; 

- устройство  Поджима  роликов  в  осевом  наПравлении ; 

Привод  вращения  контролируемого  блока  подшипника ; 

механизм  арретирования . 

а i бз  оо  ооо  рэ  
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1 .4.з  КорПус  вь iполнен  в  виде  сварной  конструкции . 

На  лицевой  стороне  корПуса  закреПлена  оправка  1 (см . рис .з ). 

Рис . з  
1.4.4 ско6а  для  измерения  длинц  роликов  в  контролируемом  6локе  подшипника  

состоит  из  двух  Полускоб : Передней  и  задней . Передняя  полуско 6а  размещена  внугри  

корПуса  оПравки  (см . рис .4а , 46 и  4в ). 

Рис .4а  

4196 оо  ооо  рэ  
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измерительный  наконечник  
иамерения  длины  ролика  

4156.00.000 рз  

Рис .46 
Вид  соереди , слева . 

Ооравка  снята  

Рис .4в  
Вид  соереди , слева . 

Ооравка  снята  

а i бз  оо  ооо  Рэ  
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Полускоба  состоит  из  кронштейна , на  котором  со6ран  плоско -пружиннь iй  
параллелограмм . В  установленном  на  параллелограмме  корлусе , в  шариковь iх  
подшипниках , установлен  шток , на  котором  закреллен  измерительнь iй  дисковый  
твердосплавный  наконечник . На  полуско 6е  закреллен  индукгивнь iй  прео 6разователь  
(датчик  Дт .4) для  измерения  осевого  зазора . 

задняя  Полускоба  размещена  внугри  корлуса  измерительной  позиции , в  Правой  
нижней  её  части  (см . рис .5а ). 

ТАТ . з 	Рис .5а  

полуско 6а  состоит  из  кронштейна , на  котором  собран  плоско -пружиннцй  
лараллелограмм . На  лодвижной  части  параллелограмма  закреПлен  индуктивнцй  
лреобразователь  (датчик  Дт . з ) для  измерения  длины  роликов  и  измерительнь i й  
дисковый  твердосплавнцй  наконечник , выведеннь iй  на  лицевую  сторону  
измерительной  позиции  (см . рис .56). 

Рис .56 
Вид  слеред  и  
Олравка  снята  

измерительный 
	

измерительный  
наконечник  задней 
	 наконечник  лередней  

полуско 6ы 	 полуско 6ы  

4156 оо  ооо  рэ  
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1.4.5 ско6а  для  контроля  диаметра  роликов  собрана  на  кронштейне  1, закрелленном  

на  задней  стороне  корлуса  измерительной  лоэиции  (см . рис .6). 

Рис .6 
Вид  сзади  на  измерительную  позицию  с  открытой  дверцей  

На  рычаге  2 установлен  стержень  з  (см .рис .6) с  измерительнь iм  наконечником  4 

(см .рис .7), которцй  Вьюеден  на  лицевую  сторону  измерительной  позиции . 

Рис .7 
Вид  на  олравку  слереди , снизу . крышка  снята  

а i ез  оо  ооо  рэ  
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На  рычаге  5 (см . рис .6) закреллен  индукгивнцй  прео6разователь  6 (датчик  дт .2). На  
рцчаге  7 установлен  стержень  8 с  измерительнь iм  наконечником  9, выведенным  на  
лицевую  сторону  измерительной  позиции  (см . рис .7), а  таиоке  - лятка  1 1, которая  
взаимодействует  с  индукгивньщ  прео6разователем  10 (датчик  Дт .1), закрепленнь iм  с  
помощью  разрезного  хомута  на  корлусе  измерительной  позиции . 

На  рычаге  12 установлен  регулировочнцй  винт  1 з , воздействующий  на  индуктивнцй  
лреобразователь  б  (датчик  ДТ .2). 

1.4.6 Привод  вращения  контролируемого  6лока  подшипника  состоит  из  фрикционного  
ролика  1 (см . рис .8), которцй  лолучает  вращательное  движение  от  редукгора  2, 

соединённого  с  злектродвигателем  з  через  зластичну iо  муфту  4. редуктор  и  
злекгродвигатель  закреплень i на  ллите  5. Плита  установлена  на  корлусе  
измерительной  позиции  с  помощью  оси  6. 

2     4 

Рис .8 

4156 оа  ооо  рэ  
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1.4.7 Механизм  арретирования  состоит  из  рукоятки  7 (см . рис .8), закрелленной  на  оси . 

На  оси  установлен  кулачок  1 (см .рис .9) с  сiзлахском , воздействующим  на  6есконтакгный  

путевой  выключатель  2 (см . рис .9). 

Рис .9 

1.4.8 На  верхней  Плите  корПуса  измерительной  позиции  закреллен  злекгронный  6лок . В  

блоке  установлен  комплект  злектронных  ллат . 

Вид  лередней  ланели  злекгронного  6лока  с  раслоложением  органов  улравления  

п  ред  сrав i 

Рис .1 0 
Вид  задней  Панели  электронного  6лока  представлен  на  рис .1 1. 

Рис .1 1 
а i бз  ао  ооо  рэ  
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1.4.9 результаты  измерения  отображаются  на  мониторе  комоьютера . 

программное  о6еспечение  (ПО ) при6ора  о6еспечивает : 

- уПравление  циклом  измерения  и  обработку  результатов  

- вывод  на  монитор  результатов  измерения  

- вывод  на  монитор  оперативнь iх  инструкций  

- вывод  на  монитор  диагностических  сообшений  

- вьшод  на  Печать  Протокола  измерения  

- ведение  архива  результатов  измерения . 

1.4.10 В  при 6оре  предусмотрень i три  режима  работц : 

- режим  «НАСТРОЙКА D; исПользуется  для  размерной  настройки  Прибора  и  

автоматической  оценки  износа  измерительнь iх  наконечников  

- режим  «НАЛА ,Дюь ; исПользуется  для  Проверки  ра6отоспособности  при6ора  

При  возникновении  диагностических  сообшений  в  Процессе  работы  

- режим  «ИЗМЕРЕНИЕ D; используется  для  измерения  блоков  подшипников  
одновременно  По  всем  контролируемцм  Параметрам . 

4156 оо  ооо  рэ  
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1.5 маркироека  и  упакОака  

1.5.1 маркирОека  

На  Приборах  должно  6ь iть  нанесено : 

- товарнцй  знак  изготовителя ; 

- обозначение  Прибора ; 

- заводской  номер . 

1.5.2 УПаковка . 

Перед  уПаковкой  при6оров  нео6ходимо  вь iполнить  следующие  тре6ования : 

- Проверить  комПлею -ность  Поставки  согласно  Подразделу  1. з  данно rо  руководства  По  

эксПлуатаци  и ; 

- закрепить  подвижнь iе  части  так , что6ы  искпючить  возможность  их  случайного  

Перемещения  При  трансПортировке . 

Консервация  при6оров  должна  соответствовать  условиям  консервации  изделий  III 

группь i При  условии  хранения  По  категории  Л , консервационная  смазка  ГОИ -54п  ГОСТ  

з276-89, согласно  ГОСТ  9.014-78. Время  действия  консервации  24 месяца . 

прилагаемые  к  при6орам  документь i должны  6цть  впоженц  в  чехол  из  Полиэтиленовой  

Пленки  По  ГОСТ  10з54-82, толщиной  не  менее  0,2 мм . 

при6орь i должнь i 6ь iть  упакованы  в  чехол  из  Полиэтиленовой  Пленки  По  ГОСТ  10з54- 

82, толщиной  не  менее  0,2 мм . 

При  транспортировке  при 6орц  Помещаются  в  дощатью  ящики  По  ГОСТ  2991-85. 

консервацию  и  ynaKoBiry Производить  в  помещении , темПература  которого  должна  быть  

не  ниже  +15° С  и  относительная  влажность  не  вьце  70%. 

сез  ао  ооо  
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2 эксппуатация  прибора  

2.1 Условия  эксПлуатации  

Условия  эксПлуатации  укааань i в  таблице  4. 

Таблица  4 - Условия  эксПлуатации  

Наименование  значение  оараметра  

Нормальная  о6ласгь  значений  температурь i, °С  От  15 до  з5 

Изменение  температурь i окру>каюшего  воздуха  в  течение  1 ч . ра6оты , 
°С , не  боЛее  

2 

разница  темПератур  при 6ора  и  измеряемых  деталей , °С , не  более  2 

Нормальная  о6ласть  значений  относительнай  вЛажности  воздуха , уо  от  з0 до  80 
(6ез  конденсата ) 

НаПряжение  питаюшего  переменного  тока , В  +10% 
220 	- 15% 

Частата  питаюшего  переменного  наПряжения , Гц  50t1 

питаюшая  сеть  вьюопнена  По  трехПроводной  схеме  и  допжна  6ь iть  защищена  от  скачков  
напряжения . Сеть  не  долиаа  содержать  импупьснь iх  Помех , создаваемь iх  зпектросварочным  
о6орудованием , мощнь iми  магнитными  Пускателями  и  другими  индукгивными  нагрузками . 

Фаза  питаыощей  сети  должна  6ь iть  защищена  автоматическим  вьйиючателем  на  ток  отсечки  не  
6олее  6А  

Линия  заземления  при6ора  должна  6ь iть  защищена  аппаратом  уз0 

Место  усгановки  при6ора  допжно  6ыть  защищена  от  источников  низкочастотных  ви6раций , 
создаваемь iх  кузнечно -прессовыми  машинами , метаппорежушими  станками  и  т . п . о6орудованием  

подшипники  допжны  посгупать  на  контроль  сухими  и  чистыми  

2.2 меры  безопасности  

приборь i допжнц  соответствовать  требованиям  безопасности  ГОСТ  12.2.00З-91 и  

ГОСТ  12.2.007.0-75 

при6ор  должен  иметь  I класс  защитц  Персонала  от  Поражения  электрическим  током  По  

ГОСТ  26104-89. 

питающая  сеть  должна  6ыть  вь iполнена  По  трехПроводной  схеме . 

4156 00 000 РЭ  
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При  выполнейии  работ  по  техническому  обслуживайию , профилактическому  

осмотру , Поверке , и  настройке  при6оров  доПускаиотся  Привлекать  только  сПециалистов  

прошедших  обучение  на  фирме  000 «РОБОКОН ». 

а i бз  оо  ооо  рэ  
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транспортировочные  ручки  

эацАитнь iй  кожух  

Рис .1 2 
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2. з  Подготовка  Прибора  к  работе  
подготоВка  при 6ора  к  ра6оте  Вь iполняется  один  раз  при  оолучении  при6ора  от  

предприятия -изготоВителя  

2.з .1 Перед  началом  эксолуатации  орибора  нео6ходимо  обеспечить  условия  П . 2.1 

настоящего  Руководства . 

2. з .2 Проверьте  комплекгность  при 6ора  в  соотВетстВии  с  п .1. з  

2.з . з  Снимите  защитнь iй  кожух  и  транспортировочнье  ручки  (см . рис .12). 

4156 оо  ооо  рэ  
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2. з .4 вцверните  винт  1 и  Переустановите  ручку  2 на  рцчаге  скобы  из  попожения  

трансПортировки  в  рабочее  Положение , как  показано  на  рис .1 з . 

2 

Положение  трансПортировки  

Рис .1 з  

2.з .5 Установите  и  закрепите  злек-гронный  6лок  на  верхней  Плоскости  измерительной  

позиции . 

2. з .6 Удалите  консервирующу iо  смазку . Очищенные  Поверхности  насухо  вытрите . 

2. з .7 Произведите  соединение  узлов  при 6ора  в  соответствии  со  схемой  соединений  

(см . рис .14, 15), о6ращая  внимание  на  маркировку  ка6елей  и  разъемов . 

4163 оо  аоо  рэ  
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Рис .15 

2. з .8 включите  при6ор . 

включение  следует  производить  в  с,ледующем  порядке : 

- 6лок  беспере6ойного  Питания  (UPS) 

- монитор  

- злектроннцй  6лок  

- Принтер  

- системный  6лок  компьютера . 

Если  к  моменту  загрузки  программного  обесПечения  элекгронный  блок  Прибора  

окажется  еще  вьжлюченнцм , то  на  экране  монитора  Появится  следующая  информация : 

Проверьте  Подключение  блока ! 

2. з .9 Для  вцключения  при6ора  нажмите  на  клавиатуре  компьютера  клавишу  "Е 12" 

(Подсказка  находится  в  нижней  части  экрана  монитора ). 

вьпапочепие  системпоао  блока  комПьюмера  любым  другцм  
снособом  может  прцеестц  к  разрушенцю  нрограммного  
обеспененцлт  

После  вьжлючения  системного  6лока  компьютера  вь iполните  вьжлючение  остальнь iх  

узлов  при6ора  в  следующем  Порядке : 

- монитор  

- Принтер  

- злекгронный  6лок  

- 6лок  6еспере 6ойного  Питания  (UPS). 

iиез  оо  ооо  рз  
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2.4 Настройка  При6ора . Режим  « Настройка D 

Настройка  Прибора  нео6ходима  для  Правильного  измерения  по  Параметру  «средний  

диаметр  окрркности , вПисанной  По  роликам ». 

2.4.1 Настройка  при 6ора  производится  каждьий  раз  При  его  вкпючении . 

При  входе  в  режим  «Измерение » сразу  После  вкпючения  Прибора  на  экране  

монитора  Появится  следующее  сообщение : 

Произведите  настройку ! 

2.4.2 Установите  переключатель  режимов  на  передней  Панели  эпекгронного  6лока  в  

Положение  «НАСТРОЙКА ». 

На  эисране  монитора  Появится  спедующее  сообщение : 

Текущий  режим  
ра6отьи  при 6ора  

НАСТРОЙКА  

устаеоеете  меру  Мг 4156-54З  
Повермите  рьгнаг  ско6ы  в  ноложение  "ИЗМЕРЕИИЕ " 

Поверните  рукоит trу  влево  дсз  улора  
аанилете  Кнопку  "НАСТРОИКА " 

06ласть  соо6щений  

2.4.з  Протрите  измерительнь iе  наконечники  6езворсовой  тканьио , смоченной  сПиртом . 

2.4.4 Установите  на  оПравку  установочную  меру  в  виде  6лока  подшипника  (входит  в  

комплек -г  Поставки  при6ора ) маркировкой  в  старону  оПератора  (см . рис .16а ). 

4156 оо  ооо  Рэ  
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Рукоятка  Пуска  
отведена  

рь iчаг  скобы  в  
Положении  "загрузка " 

Рис .16а  

2.4.5 Поверните  рцчаг  ско6ы  вПраво , в  Положение  «измерение » (подвод  скобьо , и  

поверните  рукоятку  Пуска  влево , в  Положение  «иэмерение » (см .рис .166). 

Рис.166 

2.4.6 Нажмите  кноПку  «Настройка » на  Передней  Панели  зпек -гронного  6лока . 

Начнется  автоматический  цикл  настройки  Прибора , в  ходе  которого  будет  произведена  

самодиагностика  состояния  при6ора  и  вь iполнена  настройка  По  Параметру  «средний  

диаметр  окружности , вПисанной  По  роликам ». 

а i бз  оо  ооо  рэ  
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Ход  вь iполнения  ойерации  настройки  показан  в  нижней  части  монитора  в  виде  

"строки  Прогресса ": 

Iiг   

2.4.7 Если  при6ор  исПравен  и  износ  иамерительнь iх  наконечников  находится  в  

допустимь iх  Пределах  - на  монитор , в  область  соо6щений , 6удет  вцведена  г,ледуюшая  

информация : 

нАстроир  произвЕДЕНА  

Настройка  Прибора  завершена . Можно  Переходить  к  измерению  рядовцх  блоков  

подшипников . 

2.4.8 Во  время  выПолнения  цикла  « Настройка » на  монитор  может  6ыть  вцведено  

соо6щение : 

ндстроглкд  НЕ  произвЕДЕНА  !!! 
См . «Руководство  по  зксПлуатации » 

(раздел  «Настройка ») 

Причиной  Появления  этого  соо6цдения  могут  6ыть  следующие  факгорь i: 

- загряанение  установочной  мерц  

- выход  измерительнь iх  датчиков  из  диапазона  измерения  из -за  превь iшения  

допустимого  износа  дисковцх  измерительнь iх  наконечников  

- неудовлетворительное  состояние  иамерительных  узлов  при 6ора . 

2.4.9 попадание  грязи  в  установочную  меру  может  Привести  к  повышенщо  уровня  

случайной  погрешности  измерения  (повь iшение  уровня  раз6роса  между  измерениями ). 

Для  исключения  зтого  факгора  следует  Провести  техническое  о6служивание  мерьс  

- разобрать  установочную  меру , обращая  внимание  на  Порядок  расположения  

роликов  в  сеПараторе ; 

- очистить  Поверхности  всех  деталей  блока  подшипника  (мерьо  чистой  

6езворсовой  тканью , смоченной  в  6енаине  марки  6-70 (или  аналогичной ); 

- заново  со6рать  6лок  подшипника , сохранив  Порядок  расположения  роликов  в  

сеПараторе . Осо6ое  внимание  уделить  тому , что  маркированный  торец  сеПаратора  

должен  находиться  со  сторонь i маркировки  наружного  кольца ; 

- смазать  детали  подшипника  (аа  исключением  внешних  Поверхностей  наружного  

кольца ) тонким  слоем  керосина . 

4156 оо  ооо  рэ  
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После  завершения  о6служивания  меры  следует  Повторить  процедуру  «настройка ». 

2.4.10 превышение  допустимого  износа  дисковых  измеритепьных  наконечников  

ориводит  к  выходу  датчиков  из  их  диапазона  измерения . 

Для  установления  зтого  факта  и  Проведения  нео6ходимой  регулировки  при6ора  служит  

режим  « Нал  ад  ка». 

2.4.1 1 	Причиной  Повышения  уровня  случайной  погрецжости  измерения  

разноразмерности  роликов  ло  длине  и  среднего  осевого  зазора  могуг  быть  

деформированные  ялоские  пружины  измерительнь iх  параплелограммов . 

В  этом  случае  при 6ор  тре6ует  ремонта  на  предприятии -изготовителе . 

2.5 измерение  6локое  ПодшиПников . Режим  "Измерение " 

После  настройки  при6ора  (см . раздел  2.4 настоящего  Руководства ) переведите  лрибор  

в  режим  «Измерение » с  помощью  переключателя  режимов  на  лередней  ланели  

зпектронного  6лока . 

При  переключении  при6ора  в  режим  «Измерение » информация  на  мониторе  лримет  

следующий  вид : 

Текущий  режим  
ра6оты  при6ора  

06пасть  
соо6щений  

 

Основнь iе  
выходные  
параметрь i 

таблица  
результатов  
измерений  

   

    

06пасть  
подсказок  

4163 оо  ооо  рэ  
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2.5.1 Установите  на  оПравку  прибора  измеряемцй  блок  подшипника , раслоложив  ero 

заводским  номером  к  оПератору . 

2.5.2 Для  запуска  автоматического  цикла  измерения  нео6ходимо  ввести  данные  о  

подшипнике : номер  подшипника  и  завод -изготовитель . 

Для  начала  ввода  данных  о  новом  подшипнике  нажмите  на  ьиавиатуре  KoMnbiorepa 

клавишу  «Enter» (подсказка  находится  в  нижней  части  экрана ). 

На  экране  монитора  Появится  шаблон  для  ввода  заводского  номера  измеряемого  

подшипника : 

lipMep подшинника  

12 з  

Вггпя -ввоо  Ёsс -оТек 'а: 

используя  ьиавиатуру , введите  номер  подшипника  и  нажмите  клавишу  «Enter». 

Если  номер  подшцпнцка  не  аееден , гпо  По  окончании  аетоматцческого  ицкла  
результать i контроля  е  электроннь iй  архцв  не  заоись iеаюаюл !  

4156 оо  ооо  рэ  
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2.5.з  По  завершении  ввода  номера  подшипника  на  экран  вцводится  сПисок  заводов -

изготовитепей  подшипников  (коррекгировка  сПиска  заводоа -изготовителей  - см . п .2.6. з  

настоящего  Руководства ): 

ЕКТЕа -ваоп  ЕЕЭС -ОТЬ1ена  

С  помощью  клавиш  « Т » и  «1» выберите  требуемцй' завод -изготовитель  и  нажмите  

клавишу  «Еп tег». 

2.5.4 В  области  соо6щений  Появится  указание  «Подведите  рукоятку ». 

Поверните  рукоятку  Пуска  влево . заПустится  автоматический  цикл  измерения  и  

начнется  вращение  6лока  подшипника . Для  оценки  оставшегося  времени  цикла  

измерения  в  о6ласти  сообщений  вь iводится  «строка  прогресса ». 

2.5.5 По  завершении  цикла  измерения  вращение  блока  подшипника  Прекращается  и  на  

монитор , в  область  основнцх  вцходнцх  Параметров , вьюодятся : 

- размер  По  роликам  (диаметр  окружности , вПисанной  По  роликам ) 

- группа  радиального  зазора . 

В  та6лицу  результатов  измерений  до6авляется  очередная  строка , содержащая : 

- номер  измеренного  6лока  подшипника  

- завод -изготовитель  

- разноразмерность  роликов  По  диаметру  

- разноразмерность  роликов  По  длине  

- средний  осевой  зазор  

- средний  диаметр  окружности , вПисанной  По  роликам  

- группа  сортировки  По  диаметру . 

Если , по  результатам  контроля , блок  подшипника  годен , то  в  о6ласти  

соо6щений , на  зеленом  фоне , появляется  слово  «ГОДЕН ». 

Если , По  результатам  контроля , 6лок  подшипника  забракован , то  в  о6ласти  

а i бз  оо  ооо  
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соо6шений , на  красном  фоне , Появляется  слово  «БРАК ». В  таблице  результатов  

измерений  значение  Параметра , вьювавшего  бракование , и  номер  подшипника  

окрашиваются  в  красный  цвет . 

2.5.6 Результать i измерения  годнь iх  6локов  подшипников  автоматически  сохраняются  в  

электронном  архиве  (ра6ота  с  архивом  - см . П . 2.6.5 настоящего  Руководства ). 

Результать i измерения  6ракованнцх  6локов  в  архиве  не  сохраняются . 

граничные  значения  размернцх  Параметров , При  которых  6лок  подшипника  Признается  

годным , приведень i в  таблице  5: 

та6лица  5 

параметр  эначеиие  
Разноразмерность  роликов  По  диаметру , мкм  От  0 до  5,0 

Разноразмерность  роликов  По  длине , мкм  От  0 до  12,0 

средний  осевой  зазор , мкм  От  60 до  150 

Возможна  Печать  результатов  контроля  непосредственно  во  время  измерения  или  из  

архива . 

2.5.7 Для  снятия  измеренного  6лока  подшипника  Поверните  рычаг  ско6ц  влево  и  

отведите  рукоятку  вПраво . 

внимание ! 
В  приборе  имеется  6локировка  рукоятки  пуска , 

препятству fогцая  ее  повороту  вираво  и  снятию  измеренного  блока , 
если  рьгчаг  скобы  установлен  в  Положение  «измерение ». 

2.5.8 После  установки  на  оПравку  при6ора  очередного  измеряемого  блока  подшипника , 

для  вызова  на  экран  шаблона  с  Полем  для  ввода  заводского  номера  подшипника  

нажмите  клавишу  «Enter» (подсказка  находится  в  нижней  части  экрана ). 

4-156 оо  ооо  
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Списох  заводов —изготовителеи  
принтер : испоАтуетс F_ 

* * * 

ЕЫТЕR-Ввод  ESC-0 Тьtelia 
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2.6 ВсПомогательные  функции  
2.6.1 В  начале  сменьи  угочните , При  Кеобходимости , срамилию  6ригадира . Для  этого  
воспользуй' тесь  клавщцей  «Ез» (подсказка  находится  в  о6ласти  подсказок  в  нижней  
части  экрана ). 

При  нажатии  Клавицкп  «Ез» на  экране  монитора  Появится  ша6лон  для  ввода  Фамилии , 

Имени  и  Отчества  6ригадира . 

Для  завершения  ввода  данньих  нажмите  кпавишу  «Enter». 

2.6.2 программнцм  о6еспечением  при6ора  предусмотрень i две  служебнью  оПерации , 

вь iзь iваемь iе  нажатием  клавщци  Е2 "Меню ": 

- коррекгировка  Перечня  заводов -изготовителей  подшипников  
- исПользование  Принтера . 

Езыбор  необходимой  оПерации  Производится  с  помошью  ииавиш  уПравления  
курсором  («ТD, «.1.D) и  нажатия  ииавиши  «Enter». 

2.6.з  корректировка  Перечня  заводов -изготовителей  подшипников . 

При  выборе  данной  оПерации  и  нажатии  клавиши  «Enter» на  мониторе  Появится  
приглашение  на  ввод  Пароля : 

Введите  Пароль : «1992». 

сбз  оо  аоа  рэ  
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редактироеание  сПиска  Заеьодов -кзготоеителё i 

(ХАРП  
'спз  
гпз  
гпз  5 
гпз  16 
гпз  гз  

ENТER - добавить  ноацй  sавод  

DEL - удадить  вцбраннцй  завод  

Fl 	- Переиестить  вцбранный  завод  вцше  

F2 	- переместить  вцбраннцй  завод  нихе  

F5 	- сохранить  иаменения  и  аыйти  

ESC 	Вцйти  бе s сохранения  изменений  

Ваедхте  новое  на sвание  завода  

оиек .ло  аркиву  

Введите  qолию".gаТу_нли  
пример -(драта)12.0..04 
Еример 4ноыеру 1245. 
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На  мониторе  Появится  форма  для  редакгирования  перечня  заводов -изготовителей : 

навигация  По  имеюцдемуся  Перечню  заводов  производится  с  помощью  клавиш  

уПравления  курсором  «Т » и  «.1.». 

В  Поле  формц  находятся  все  нео6ходимце  подсказки  По  управлению  оПерацией . 

2.6.4 При  вь16оре  операции  «Принтер » можно  запретить  рабо -гу  Принтера . 

2.6.5 Печать  результатов  измерения  « из  архива ». 

Для  Перехода  к  ра6оте  с  архивом  нажмите  клавишу  «Е8». 

Для  Поиска  в  архиве  результатов  измерения  конкретного  6лока  подшипника  (или  всех  

блоков  подшипников  за  конкретную  дату ) еше  раз  нажмите  клавишу  «Е8>>. 

На  мониторе  Появится  форма -запрос : 

4156 оа  аоа  рэ  
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Введите , согласно  подсказкам  на  экране , дату  или  номер  интересукхцего  Вас  

подшипника . Информация  на  мониторе  Примет  следуюццп 171 вид : 

архив  

В  левой  части  экрана  выводится  сПисок  найденнцк  6локов  подшипников , 

соответствующих  запросу . Для  вцбора  конкретного  6лока  подшипника  исПользуются  

клавиши  уПравления  курсором  «Т» и  «.1,». Для  вцбранного  блока  подшипника  в  правой  
части  экрана  отображается  детализация  результатов  измерения . Для  Печати  

результатов  измерения  данного  подшипника  Принтер  должен  6ыть  включен  и  его  

исПользование  - разрешено . Для  запуска  Печати  нажмите  клавишу  «Fб». 

а i вз  оо  ооо  рэ  
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2.6.6 Для  Вцзоеа  на  экран  текста  настоящего  « Руководства  По  эксПлуатации  нажмите  
клаеишу  «Е1». 

Информация  на  экране  Примет  следующий  вид : 

)- т  

АРОБО КОН   

иrскЕИЕенс -ПРоизводствЕннлч  оирмА  

ПРИБОРЬ I МОДЕПИ  4156 

Руководство  По  эксмуатауии  

4156.00.000 РЭ  

СОГЛАСОВАНО  
РсАг ■, п0лгооп s. похгрсрm 

лГ, ГГе . 
14,Г , в ,иННся  

Все  нео6ходимые  подсказки  По  управлеиию  Просмотром  «Руководства ...» 

расположень i на  зкране  монитора . 

4156 оо  оао  Рз  
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з  Техническое  о6служивание  

ВНИМАНИЕ : ПРИВЛЕКАТЬ  ПРИ  Вьи-ЮЛНЕНИИ  РАБОТ  по  

ТЕХНИЧЕСКОМУ  ОБСЛУЖИВАНИЮ , ПрофиЛАЮГИЧЕСКОМУ  

осмоТру , ПОВЕРКЕ , и  НАСТРОЙКЕ  ПРИЕЮРА  

СПЕЦИАЛИСТОВ , ОБЛАДАЮщих  ОПЫТОМ  ЭКСПЛУАТАции  

ПОДДБНЫХ  СРЕДСТВ  и  ИЗУЧИВШИХ  ЭКСПЛУАТАЦИОННУЮ  

,ЕЮКУМЕНТАЦИЮ  

В  начале  сменц  Проверить  отсутствие  заеданий , и  Плавность  перемещения  

подвижнь iх  частей , настроить  Прибор  согласно  разделу  2.4. 

В  конце  каждой  сменц  очицдать  6азовь iе  Поверхности  и  измерительнь iе  наконечники  

мягхой  тканыо  смоченной  техническим  сПиртом  ГОСТ  17299-78 или  ГОСТ  9бзб -79. 

Расход  сПирта  - 100 грамм  в  месяц . 

а i бз  оо  ооо  
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4 Трансоортирование  и  хранение  
Хранение  и  трансПортирование  должны  соответствовать  тре6ованиям  ГОСТ  9.017-78. 

при6ор  необходимо  хранить  в  захрытом  сухом  помещении  При  темпера -гуре  не  ниже  

+10°С  и  не  вьце  +з5°С  При  относительной  влажности  не  более  75%. 

В  воздухе  не  должно  бь iть  вреднцх  Примесей , вцзыванощих  Коррозию  металлических  

частей . 

4156 оо  ооо  рэ  
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5 метсщика  гюверки  

настоящая  методика  расПространяется  на  приборы  модели  4156 для  контроля  блоков  

роликовь iх  подшипников , устанавливает  средства  и  методы  первичной  и  

Периодической  Поверки . 

Периодичность  Поверки  Приборов  устанавливается  в  зависимости  от  интенсивности  

исПользования , но  не  реже  одного  раза  в  год  

5.1 ОПерации  По  Поверке  

При  Поверке  должны  выПолняться  олерации  и  Применяться  средства , указаннь iе  в  

таблице  6. 

таблица  6 

наименование  Ng 
пункга  

Средсгва  Поверки  и  их  
хараиперистики  

06язатепьность  
Лроеедения  

яр
и  

Пе
р
ви

чн
о
й  

По
в
ер

ке
  

Пр
и  

Пе
р
ио
д
ич
ес
  

ко
й  

По
ве
р
ке

  

Проверка  енешнего  вида  и  
комллегпации  5. з .1 внешним  осмотром  Да  да  
Проверка  взаимодействия  
частей  5. з .2 Опробованием  да . да  
ОПределение  
разноразмерности  роликов  ло  
диаметру  и  По  длине , для  
установочной  мерь i, входящей  в  
комПлеист  приборов  

5. з . з  

прибор  для  измерения  и  
сортировки  роликов  подшипников  
модель  4155, 000 « Робоконю , г . 
Москва  (госреестр  Ne 17зз7-0з ) 

да  Да  

ОПределение  среднего  
диаметра  окружносги , 
вписанной  По  роликам , для  
установочной  мерь i, входящей  в  
комплект  приборов  

5. з .4 

Машина  трехкоординатная  
измерительная  ЦРМС  САRАТ  850 
(госреестр  Ng 16579-02) Да  Да  

ОПределение  среднего  осевого  
зазора , для  установочной  мерц , 
вхадящей  в  комппеист  приборов  

5. з .5 
Машина  трехкоординатная  
измерительная  ЦРМС  САRАТ  850 
(госреесгр  Ng 16579-02) 
Машина  трехкоординатная  
измерительная  ЦРМС  САRАТ  850 
(госреесгр  Ne 16579-02) 

да  

да  

да  

да  

ОПределение  среднего  
диаметра  дорожки  качения , для  
усгановочной  мерь i, входящей  в  
комппеист  приборов  

5. з .6 

ОПределение  среднеи  ширины  
дорожки  качения , для  
установочной  мерц , входящей  в  
комплегст  приборов  

5. з .7 

Машина  трехкоординатная  
измерительная  ЦРМС  САRАТ  850 
(госреестр  1,12 16579-02) да  да  

Олределение  абсолиотной  
погрешности  прибора  5. з .8 

Мера  для  Поверки  приборов  
модели  4156 (госреесгр  Ne 62112- 
15)  

_ 

Да  

да  

да  

да  
идентификация  программного  
обеспечения  5. з .9 

Прцмечанце : ДоПускается  Применять  другие , вновь  разра 6отаннь  е  или  находящиеся  в  
Применении  средства  Поверки , удовлетворяющие  По  точности  тре6ованиям  настояцдей  
методики  и  имеиоцдие  свидетельства  о  Поверке . 

416 з  00 000 РЭ  
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5.2 условия  Поверки  прибора  и  лодготовка  к  ней  
При  Проведении  Поверки  обеспечить  нормальнце  условия  вь iполнения  линейных  
измерений  в  соответствии  с  ГОСТ  8.050-7з  

прибор  должен  быть  вцдержан  в  Помещении , где  6удут  Проводиться  испь iтания , не  
менее  6 часов . 

5.з  Поверка  
5. з .1 внешний  вид  и  комплектность  проверяются  наружнь iм  осмсгпоом . При  этом  

комплекгность  при6ора  должна  соответствовать  Подразделу  1. з  «Состав  при6ора  и  
комплекг  Поставки ». Прибор  не  должен  иметь  дефекгов  наружнцх  Поверхностей  
деталей'. Прибор  должен  иметь  качественную  окраску , антикоррозийные  покрь iтия  и  
надежное  соединение  злекгрических  ка6елей . 

5. з .2 Проверка  взаимодействия  частей  Прибора  в  соответствии  с  оПисанием  работц  
при6ора  Проводится  опро 6ованием . 

5.з .з  ОПределение  разноразмерности  роликов  По  диаметру  и  длине , для  
установочных  мер , входящих  в  комплекг  при6ора  

5.з . з .1. Ролики  измеряются  на  Приборе  для  измерения  и  сортировки  роликов  
подшипников  модели  4155. Измерения  выполняются  в  соответствии  с  доqментом  
4155.00.000 РЭ . 

5. з .з .2 каждый  ролик  измеряется  з  раза . полученные  результать i измерений  
заносятся  в  Протокол  Поверки , а  именно : 

- средний  диаметр  в  сечении  D2 (рис .1, 4155.00.000 РЭ ); 

- средняя  длина  ролика ; 

- овальность ; 

- неПостоянство  длинь i ролика  ("НПL"). 

5.з .з . з . средний  диаметр  в  сечении  D2 и  средняя  длина  ролика  рассчитываются  как  
средние  арифметические  значения  в  соответствии  с  формулами  (1) и  (2), и  заносятся  в  
Протокол  Поверки . 

iD2y 

в.„, = 	з  

4156 оо  ооо  рэ  
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(2) 

где : 

i- номер  измеряемого  ролика ; 

j- номер  Проводимого  измерения  i-ro ролика ; 

D,- средний  диаметр  i-ro ролика ; 

в2 У - средний  диаметр  в  сечении  D2 i-го  ролика  При  j-oM измерении ; 

L„„,, -  средняя  длина  i-ro ролика ; 

L„, -  средняя  длина  i-ro ролика  при  j-om измерении . 

5. з .з .4. Разноразмерность  роликов  По  диаметру  олределяется  ло  формуле  (з ). 

Результат  заносится  в  Протокол  Поверки  мерц . 

лв„„, 	- 	(з ) 

где : 

- максимальное  значение  D„, 

• -  минимальное  значение  

Разноразмерность  роликов  По  диаметру  не  должна  превь iшать  ± 1,5 мкм . 

5. з .з .5. Разноразмерность  роликов  ло  длине  олределяется  По  формуле  (4). 

Результат  заносятся  в  лротокол  измерений  меры . 

	

- , 	(4) 

где : 

• -  максимальное  значение  L„; 

L -  минимальное  значение  L„. 

Разноразмерность  роликов  По  длине  не  должна  превь iшать  ± 1,5 мкм . 

5. з .з .6 Диаметр  ролика 	оПределяется  По  формуле  (5). Результать i заносятся  в  

Протокол  иэмерений . 

D"''= "15 
	(5) 

а i вэ  оо  ооо  
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где : 

в„„,, -  средний  диаметр  очередного  ролика  (с  1 По  15) 

Диаметр  роликовв _ должен  соответствовать  значению  з21°О,И1 б  мм . 

5. з . з .7 Длина  ролика  1„,„, олределяется  По  срормуле  (6). результаты  заносятся  в  

Протокол  измерений . 

Ёц, _ 	 (6) 
"' 	is " 

где : 

-  средняя  длина  очередного  ролика  (с  1 По  15). 

Длина  роликов 	должна  соответствовать  значению  52 ЛООТ); мм . 

5. з .4. Олределение  среднего  диаметра  окрркности , вписанной  ло  роликам , для  

установочной  мерь i, вкодящей  в  комплект  прибора  

5. з .4.1 Средний  диаметр  окрркности , влисанной  ло  роликам  d , олределяется  

косвеннцм  методом  и  вычис,ляется  По  срормуле  (7). 

d = 	- 2. в,„„, 	(7) 

где : 

в,„, - средний  диаме -гр  дорожки  качения ; 

в„,„, - диаметр  ролика  (расчетц  из  П . 5. з .з .6). 

5. з .4.2 Средний  диаметр  дорожки  качения  измеряется  на  машине  треккоординатной  

измерительной  ЦРМС  САRАТ  850. 

5. з .4. з  Для  ояределения  среднего  диаметра  дорожки  качения  необкодимо : 

- произвести  измерение  среднего  диаметра  дорожки  качения 	в  наПравлениях : 1- 

7, 2-8... 6-12 в  соответствии  с  чертежом  1. 

4156 оо  ооо  ра  
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ЧepTeж  1. Схема  раслоложения  зон  измерений' среднего  диаметра  дорожки  качения  

в ,„, и  средней  ширинь i дорожки  качения  Ё„, установочной  мерц , входящей  в  комплекг  

при 6оров  

- вычислить  средний  диаметр  дорожки  качения  ло  формуле  (8). 

+ 1„,„_  
(8) 

2 

где : 

, 	-наи 6олывее  и  наименьшее  значения  из  результатов  измерений' размера  

- занести  в  лротокол  ловерки . 

Средний' диаметр  дорожки  качения 	должен  соответствовать  значениям , 

указаннь iм  в  та6лице  7. 

сбз  оо  ооо  
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Таблица  7. 

Номинальное  значение  До  Пускаемое  

Харагстеристи  ка  

лараметра  отклонение  

действительного  

4156-726 МУ  4156-728 МУ  значения  от  

номинального , мм  

Средний  диаметр  +0,085 

дорожки  качения  В,„„ мм  
222 2з2 

+0,045 

Средний  диаметр  
+0,09з  

окружности , влисанной  ло  158 168 

роликам  d, мм  
+0,01 з  

5. з .4.4 Рассчитать  средний  диаметр  окружности , влисанной  ло  роликам  d 

Результатьг  занести  в  лротокол  измерений . 

Средний  диаметр  окружности , влисанной  ло  роликам  d должен  соответствовать  

значениям , указаннь iм  в  та6лице  7. 

5. з .5. Олределение  среднего  осевого  зазора , для  установочньгх  мер , входящих  в  
комплекг  при 6ора  

5. з .5.1 Средний  осевой  зазор  G„ олределяется  косвенным  методом  и  

рассчитьгвается  ло  формуле  (9). 

G„ = L„,- k„, 	(9) 

где : 

L„, -  средняя  ширина  дорожки  качения ; 

L„„, -длина  ролика  (расчеть i из  П . 5.з . з .7). 

5. з .5.2 Среднюю  ширину  дорожки  качения  измеряют  на  машине  трехкоординатной  

измерительной  ЦРМС  САRАТ  850. 

5.з .5. з  Для  олределения  средней  ширины  дорожки  качения  L,,, необходимо : 

- произвести  измерение  размера  L„, в  сечениях  1-7, 2-8 ...6-12 в  соответствии  с  

чертежом  1 п . 5.з .4. з ; 

- вьр-гислить  значение  средней  шириньг  дорожки  качения  ло  формуле  (10). 

L + L„, 	„,„,„ 	„,„„  
(10) 

2 
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где : 

наи6ольшее  и  наименьшее  значения  из  результатов  измерений  размера  L„,. 

- занести  в  лротокол  измерений . 

Средняя  ширина  дорожки  качения  L„, должна  соответствовать  52+ТОО4 мм . 

5. З .5.4 рассчитать  средний  осевой  зазор  Ga. результаты  заносятся  в  лротокол  

измерений . 

Средний  осевой  зазор  0,, должен  соответствовать  0,111• ОО: мм . 

5.з .б . Олределение  среднего  диаметра  дорожки  качения , для  установочной  мерц , 

входящей  в  комплекг  при6ора  

5. З .6.1 Средний  диаметр  дорожки  качения  1),„, измеряют  на  машине  

трехкоординатной  измерительной  ЦРМС  САRАТ  850. 

5.З .6.2 Для  олределения  среднего  диаметра  дорожки  качения  в ,„, необходимо : 

- Произвести  измерение  размера  в ,„, в  зоне  измерений  в  налравлениях : 1-7, 2-8 

...6-12 в  соответствии  с  чертежом  1 П . 5.З .4.з ; 

- вычислить  средний' диаметр  дорожки  качения  ло  формуле  (8) П . 5.З .4.З . 

- занести  в  лротокол  измерений . 

Средний' диаметр  дорожки  качения  не  должен  превь iшать  значений , указаннь iх  в  

таблице  8. 

Таблица  8. 

Модисрикации  

мер  

Средний  диаметр  

дорожки  качения  D,, 

мм  

Долускаемое  отклонение  

действительного  размера  

от  номинального , мм  

4156-726 МУ  222 +0,085 

+0,045 4156-728 МУ  2З2 

5.З .7. Олределение  средней' ширинц  дорожки  качения , для  установочной  мерц , 

входящей  в  комплект  при6ора  

5. З .7.1 Среднюю  ширину  дорожки  качения  L„, измеряют  на  машине  

трехкоординатной  измерительной  ЦРМС  САRАТ  850. 

а i ез  оо  оао  
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4.8.2 Для  олределения  средней  ширинь i дорожки  качения  L. необходимо : 

- произвести  измерение  размера  L. в  сечениях  1 -  7, 2 - 8 ...6 - 12 в  соответствии  

с  чертежом  1 л . 5. з .4.з ; 

- вычислить  среднюю  ширину  дорожки  качения  L„, ло  формуле  (10) П . 5.з .5. з . 

- занести  в  результат  в  протокол  измерений . 

Средняя  ширина  дорожки  качения  L„, должна  соответствовать  52,1Т4 мм . 

5.з .8. А6солютная  логрешность  лрибора  олределяется  как  сумма  а6солютного  

значения  систематической  составляющей  lлd и  случайной  составляющей  до  

погрешности . 

6„,Р =1А,1- А. 	01) 

Для  олределения  систематической  и  случайной  погрешности  вь iполните  следующие  

действия : 

5. з .8.1. Произвести  настройку  при6ора  ло  установочной  мере , входящей  в  комплек -г  

лоставки , как  олисано  в  разделе  2.4 Руководства  ло  эксллуатации  4156.00.000 РЭ . 

5. з .8.2. Перевести  при 6ор  в  режим  «Измерение ». Произвести  десять  измерений  

ловерочной  мерц , записывая  результать i. 

5. з .8. з . А6солютное  значение  систематической  составляющей  погрешности  

олределяется , как  модуль  разности  между  среднеарифметическим  значением  из  

десяти  результатов  измерений  каждого  лараметра  на  ловерочной  мере  и  

действительнцм  значением  этого  же  лараметра : 

где : 

- действительное  значение  лараметра  поверочной  мерь i 

5.з .8.4. Случайная  составляющая  погрешности  Аоопределяется  как  лоловина  размаха  

из  десяти  показаний  ло  каждому  лараметру  

Х  Х  до  _  —2 п- 

где : 

- наибольший  результат  из  серии  измерений ; 

Х .1.- наименьший  результат  из  серии  измерений . 

4156 оо  ооо  рэ  
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при6оры  считаются  выдержавшими  испь iтания , если  размерь i меры  находятся  в  

Пределах  доПускаемой  абсолютной  погрешности , и  не  превцшают  значений , 

приведеннь iх  в  таблице  9. 

Таблица  9 

Пределы  доПускаемой 
 

абсолютной  погрешности  

прибора , мкм : 

- разноразмерность  роликов  По  диаметру 
	 t 1,5 

- разноразмерность  роликов  По  длине 
	 t 1,5 

- средний  осевой  зазор 
	

10,0 

- средний  диаметр  окружности , вПисанной  По  роликам 
	

з ,0 

5. з .9. идентификация  программного  обеспечения : 

- Проверяется  наименование  программного  обесПечения  и  его  версия ; 

- лроверяется  идентификационное  наименование  программного  о6еспечения  и  

его  версия ; 

- устанавливается  уровень  зацдитц  ПО  в  соответствии  с  ГОСТ  Р  50.2.077-2014. 

Установки  считаются  прошедшими  поверку , если  идентификационные  даннце  

программного  о6еспечения  будет  совПадать  с  указаннь iм  в  таблице  10: 

4.16 з  оо  ооо  
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Таблица  10 

Идентификационнью  данные  (лризнаки ) программное  обесПечение  

при 6ора  модели  4156 

Идентификационное  наименование  ПО  m4156.2. з .О . ь iп  

Номер  версии  (идентификационный  номер ) 

ПО  

2.З .0 

Цифровой  идентификатор  ПО  Ох0455ВС74 

Другие  идентификационнье  данные  (если  

имеются ) 

CRC-32 

параметрьс  

Revent:true 

Poly: ОхО4С110В7 

Init: 0KFFEFFEFF 

XorOut:OxFFEFFEFF 

защита  программного  обеспечения  оценивается  По  тиПу  свьюокое » согласно  ГОСТ  Р  

50.2.077-2014. 

5.4 Оформление  результатов  ловерки  
При  положительнь iх  результатах  ловерки  вьщается  Свидетельство  

установленной  формь i с  указанием , датц  и  имени  Поверителя . Действукзцдее  

свидетельство  подтверждается  кпеймом . При  отрицательнцх  результатах  ловерки  
клеймо  погашается , выдается  извещение  о  временной  непригодности  при6ора  с  

указанием  Причин . 

4156 оо  ооо  рэ  
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6 возможнь iе  неислравности  и  способь i их  устранения  

При  возникновении  лю6ых  неисПравностей  нео6ходимо  связаться  со  сПециалистами  

фирмьi 000 «Ро6окон 0 по  телефону  (495) 687-0З-24; (495) 258-89-22 или  По  

злектронной  Почте  гоьосопагоьосоп . гц ,  для  Получения  указаний  По  устранению  

неисправностей . 
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