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Настоящий документ распространяется на комплексы автоматизированные для
измерений геометрических параметров осей колесньж пар и крупногабаритных тел
вращения (ГЕОМЕТРИКС-О) (далее - комплексы), изготовленные кЗАО кВиматек>, г,
Санкт-Петербург и устанавливает методику их первичной и периодической поверок. В
документе описан порядок проведения поверки измерительньIх модулей, входящих в
состав комплекса.

Интервал между поверками - l год.

1 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
1.1 Выполняемые операции при проведении поверки

При проведении поверки должны выполняться операции укшанные в таблице 1 .

Таб l -Вы

Щопускается применять другие средства поверки, обеспечивающие определение
метрологических характеристик с точностью, удовлетворяющей требованиям настоящей
методики поверки.

1.2 Метод определения метрологических характеристик комплекса
Определение метрологических характеристик комплекса проводится методом

сравнения показаний измеренньж ршмеров набора концевьD( мер длины на мониторе
комплекса с паспортными данными на концевые меры для каждого измерительного
модуля имеющегося в составе комплекса,

.Щля проведения измерений концевых мер на комплексе применяется специальное
приспособление - удерживающшI планка, На улерживающей планке закреплены зажимы
слева и справа для установки концевых мер длины перпендикулярно продольной оси
планки и опорЕые площадки для установки набора концевых мер парirллельно оси.

Концевые меры длины для поверки прецизионньD( и универсаJIьньгх молулей
контроля диаметра устанавливаются в левый или правый пазы планки и фиксирlтотся там
зажимом.

Концевые меры для поверки модулей KoHTpoJuI длины устанавливаются на опорные
площадки планки и фиксируются там зажимом.
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повеDок

Средства измерений, испьпательное
оборулование и вспомогательнаJI

аппаратура, их технические
хаDактеDистики

Проверка комплектности и
внешнего вида маркировки

6.1 Визуа-гlьный осмотр

2.

Определение
метрологических
характеристик комплекса

6.2

. набор Nч2 мер длины концевых
плоскопараллельньtх 0-го класса
ГОСТ 9038-90;

. набор Nч8 мер длины концевых
плоскопараJIлельньrх 2-го класса
ГОСТ 9038-90;

о набор принадлежностей к
плоскопараллельным концевым мерам
длины ПК 0 ГОСТ 4119-76;

о 5 шт. концевых мер длины 9,50 мм
кл.1 ГоСТ 9038-90.

3.
Илентификация
пDогDаммного обеспечения

6,з
Определение идентификационньгх
данньгх программного обеспечения
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2 ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
К проведению поверки комплексов допускztются лица, изУЧиВшие

эксплуатационные документы на комплексы, имеющие достаточные знания и опыт

работы с комплексами и аттестованные в качестве поверителя органами ГосударственноЙ

метрологической службы.

3 ТРЕБОВАНИЯБЕЗОПАСНОСТИ
При проведении поверки системы мер безопасности должны соответстВоВаТЬ

требованиям по технике безопасности согласно эксплуатационной документации на

комплексы и поверочное оборулование, правилам по технике безопасности, действуюЩиМ
на месте проведения tIоверки, правилам по технике безопасности при проиЗВОдсТВе

топографо-геодезических работ и правилам по технике безопасности, указанным в

Руководстве по эксплуатации на установку.

4 УСЛОВИЯ ПОВЕРКИ
при проведении поверки в помещении должны соблюдаться следующие

нормаJIьные условия измерений:
. температура окружающей среды, ОС 20 t2
. относительная влажность воздуха, %, не более 80

5 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
Перел проведением поверки должны быть выполнены следующие

подготовительные работы:
о проверено нirличие действующих свидетельств о поверке на средства измерений;
. комплекс и средства измерений привести в рабочее состояние в соответствии с их

эксплуатационной документачией ;

. комплекс и средства измерений должны быть вьцержаны на рабочих местах не менее 2

ч.

6 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
6.1 Внешний осмотр

При внешнем осмотре должно бьtть установлено соответствие комплекса
следующим требованиям :

. комплектность должна соответствовать технической документации;
о все части комплекса не должны иметь механических и иных повреждений,

препятствующих их применению, и следов коррозии на метzIллических конструкциях;
. маркировка должна быть четкой и соответствовать требованиям технической

документации.
В зависимости от типа контролируемой детаJIи комплекс может содержать

следующие модули контроля оснащенные лазерными триангуляционными датчиками:
модуль универсitльного контроля, модуль прецизионного контроля, модуль
одностороннего измерения радиальный, модуль одностороннего измерения осевой.

6.2 Опробование
Перел опробованием комплекса должны быть проведены подготовительные работы

согласно эксплуатационной докуI!rентации.
При опробовании проверяется работоспособность всех механизмов и

измерительных модулей комплекса, выполнение всех основных и дополнительных
функций, связанньtх с измерением геометрических параметров дета-пеЙ, указанных в

технической документации на комплекс.
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б.3 Определение метрологшческих характеристик
Щля каждого измерительного модуля в окне программы комплекса имеется своя

вкладка с именем (например, <<левый прецизионный измерительный модуль>) и диаметр
D, на который модуль настроен. Описанная ниже процедура определения абсолютной
погрешности должна быть выполнена дJuI каждого модуля.

Удерживающую планц для установки концевых мер в зону измерения датчиков
разместить на опорно-поворотньIх роликах комплекса, Регулировочными винтами
произвести выставление по уровню удерживающего устройства. Винтами устанавливается
перпендикулярность торцевьгх граней концевьгх мер лучам лазерных датчиков.

6.3.1 Модули прецизионного измерениядиаметров
6.3.1,1 Опреdеленuе абсолюmной поzреluносmu uзмеренuя duамеmров, прu

насmройке на конкреmный duамеmр
Щля определения абсолютной погрешности измерения диаметров при настройке на

конкретное значение использ).ются концевые меры длины из набора JФ2 мер длины
концевьD( плоскопараJIлельных 0-го класса точности по ГОСТ 9038-90,

При положении датчиков, настроенньIх на конкретньй измеряемый диаметр D,
проводится по три измерения на концевых мерах длины Dl, D2, D3.

При набирании длин D1, D2, D3 необходимо подбирать рЕвмеры концевых мер
длины близкие к заданным величинам:
о l измерение D1 близкое по диilметру к D-l мм;
о 2 измерение D2 близкое по диzlN,Iетру к D мм;
о 3 измерение D3 близкое по диаN4етру к D+l мм.

Щля уменьшения погрешности средства измерения необходимо подбирать размеры
набора притираемьж концевьIх мер длины близкие к заданным величинам при
минимtшьном количестве притираемьж мер.

После этого набор притертых концевьIх мер суммарной длиной Dl мм, D2 мм, DЗ
мм поочередно устанавливается и измеряется в левом и правом гнезде приспособления.

6.3.1,1.1. Определение абсолютной погрешности прецизионного измерительного
модуля при настройке на конкретный диаметр

Выбрать в главном окне программы комплекса пункт меню
Работа---Поверка---+Модуль прецизионного контроля. В открывшемся окне выбрать
вкJIадку кМодуль измерения (имя модуля> D> и нажать кнопку <Исходная позиция),
После этого каретки вертикirльного и горизонтЕrльного модулей перемещения передвинут
скобу для измерения детаJIи в позицию, в которой лучи лазерных датчиков булут светить
в торцы установленных в держателе концевых мер. На графике должен отображаться
сигнatл рЕвности расстояний от датчиков до концевьIх мер в реальном времени.

Регулировочными винт€lми переместить концевые меры перпендикулярно оси так,
чтобы график р.вности показывaчI значение 0 * 0,1 мм.

Нажать на кнопку кИзмерить> в окне программы. При этом комплекс
автоматически проведет сканирование набора концевых мер и в поле <Значение>
отобразит результат измерения дJuI каждого измерения D".*,1.

Рассчитать суN{марную погрешность средства поверки Аспi - набора концевых мер
по ГОСТ 9038-90 длJI длины Di мм, по формуле:

Аспi: ) погрешностей притертьж концевьгх мер длины для размера Di.
Вычислить абсолютную погрешность прецизионного измерительного модуля Ai

для каждого измерения по формуле:
Ai: |D"."1- Di| + |Ac"i|.

Записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьrх мер
номинальнм Di, длина набора концевых мер измереннrlя Dизмi, суммарнш погрешность
средства поверки Дспi, абсолютнaul погрешность измерения.
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Каждая абсолютная погрешность не должна превышать её прелелов t 4 мкм для
модуля прецизионного измерения диаметров.

6.З.1,1,2. Определение абсолютной погрешности остtIльных прецизионных
измерительных модулей при настройке на конкретный диаметр

В окне прогрaммы выбрать вкJIадку кМодуль измерения (имя модуля> D>.

Провести измерения, описанные в п.6.3.1.1.1, для всех остальных прецизионных
измерительных модулей, входящих в состав комплекса. Все полученные результаты
Dдейстu, Dцзу;, с/ммарноЙ погрешности средства поверки Аспi и абсолютноЙ погрешности Ai
записать в протокол. Абсолютнiш погрешность не должна превышать её прелелов * 4 мкм
для модуля прецизионного измерения ди€lметров.

6.З.2 Модули универсального измерения диаметров
6.3.2.1 Опреdеленuе абсолюmной поzреutносmu uзмеренuя duамеmров в duапазоttе

прu фuксuровалtном положенuu dаmчuков

[ля определения абсолютной погрешности измерения диаметров в диапазоне при

фиксированном положении датчиков используются концевые меры длины из набора J\Ъ2

мер длины концевых плоскопараллельных 0-го класса точности ГОСТ 9038-90.
При фиксированном положении датчиков, настроенных на диапазон измерения

диаметров, проводится по три измерения на концевых мерах длины Dl, D2, D3.
При набирании длин Dl , D2, D3 необходимо подбирать рдlмеры близкие к

заданным величинам:
о 1 измерение Dl мм, близкое по диаметру к начЕrлу измерительного диапазона датчиков;
о 2 измерение D2 мм, близкое по диаметру к середине измерительного диапазона

датчиков;
о 3 измерение D3 мм, близкое по диаметру к концу измерительного диапазона датчиков.

.Щля уменьшения погрешности средства измерения необходимо подбирать размеры
набора притираемых концевых мер длины близкие к заданным величинам при
миним€tльном количестве притираемьrх мер.

После этого набор притертых концевьIх мер суммарной длиной Dl мм, D2 мм, D3
мм поочередно устанавливается и измеряется в левом и правом гнезде приспособления.

6.З.2.1.|. Определение абсолютной погрешности универсitльного измерительного
модуля измерения диаметров при фиксированном положении датчиков

Выбрать в главном окне программы комплекса пункт меню Рабоmа
---поверка--rмоdуль унuверсально2о uзмеренuя. В открывшемся окне выбрать вкладку
<ОбразующаJI ((имя модуля) в диапiвоне)) и нажать кнопку кИсходная позиция). После
этого каретки вертикаJIьного и горизонтального модулей перемещения передвинут скобу
для сканирования оси по образующей в позицию, в которой лучи ла:}ерных датчиков
будр светить в торцы установленных концевых мер. На графике должен отображаться
сигна,,I разности расстояний от датчиков до концевых мер в реаJIьном времени.

Регулировочными винтами переместить концевые меры перпендикулярно оси так,
чтобы график рапности показывzlл значение примерно около 0 * 0,1 мм.

Нажать на кнопку кИзмерить> в окне программы. При этом комплекс
автоматически проведет сканирование набора концевых мер и в поле кЗначение>

отобразит результат измерения Dn.ri.
Рассчитать суммарную погрешность средства поверки Аспi - набора концевьгх мер

по ГОСТ 9038-90 для длины Di мм, по формуле:
Аспi: f погрешностей притертьtх концевьD( мер длины для размера Di.
Вычислить абсолютную погрешность универсального модуля измерения Дi для

каждого измерения по формуле:
Ai = |D"."1- Di| + |Аспi|.
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Записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьIх мер
номинальная Di, длина набора концевых мер измереннчUI Dиз"i, суммарноЙ погрешности
средства поверки Аспi, абсолютную погрешЕость модуля измерения Ai.

Каждая абсолютная погрешность не должна превышать её пределов * l00 мкм для
модуля универсального измерения диi}метров при фиксированном положении датчиков.

6,з.2,|.2. определение абсолютной погрешности всех остilльных универсальных
измерительных модулей при фиксированном положении датчиков

В окне программы выбрать вкладку <ОбразующЕuI (имя модуляD в диапазоне),
Провести измерения, описанные в п.6.З.2.1.1, для всех остаJIьньж универсЕrльных

измерительных модулей для измерения диаметров при фиксированном положении
датчиков, входящих в состав комплекса

Записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьIх мер
номинальная Di, длина набора концевых мер измеренн€ш Dпз"i, суrимарной погрешности
средства поверки Аспi, абсолютную погрешность модуля измерения Ai.

Каждая абсолютная погрешность не должна превышать её пределов + l00 мкм для
модуля универсального измерения диаIчIетров при фиксированном положении датчиков.

б.3.2.2 Опреdеленuе абсоллоmной поzрешносmu uзмеренuя Duамеmров прu
насmройке на конкреmный duамеmр

,Щля определения абсолютной погрешности измерения диаметров при настройке на
конкретный диаметр используются концевые меры длины из набора J\b2 мер длины
концевьIх плоскопараJIлельньгх 0-го класса точности ГОСТ 9038-90.

При положении датчиков, настроенньtх на конкретный измеряемый диаметр D,
проводится по три измерения на концевых мерах длины Dl, D2, D3.

При набирании длин Dl, D2, D3 необходимо подбирать размеры близкие к
заданным величинilм:
о l измерение Dl близкое по диаметру к D-l мм;
о 2 измерение D2 близкое по диаметру к D мм;
о 3 измерение D3 близкое по диаметру к D+l мм.

Щля уменьшения погрешности средства измерения необходимо подбирать р€ц}меры
набора притираемьж концевых мер длины близкие к заданным величинам при
минимальном количестве притираемых мер.

После этого набор притертых концевьrх мер суN{марной длиной Dl мм, D2 мм, D3
мм поочередно устанавливается и измеряется в левом и правом гнезде приспособления.

6,3.2.2,1. Определение абсолютной погрешности универсЕlльного измерительного
модуля при настойке на конкретный диаметр.

Выбрать в главном окне программы комплекса пункт меню Рабоmа
-,-поверка--моdуль унuверсальноzо uзмеренuя. В открывшемся окне выбрать вкладку
<Образующzul ((название>)) и нажать кнопку кИсходнм позиция). После этого каретки
вертикаJIьного и горизонтального модулей перемещения передвинут скобу для
сканирования оси по образующей в позицию, в которой л)п{и лЕверных датчиков будут
светить в торцы установленных концевых мер. На графике должен отображаться сигнilл
рiвности расстояний от датчиков до концевых мер в peEuIbHoM времени.

Регулировочными винтами переместить концевые меры перпендикулярно оси так,
чтобы график разности показывал значение примерно около 0 * 0,1 мм.

Нажать на кнопку <Измерить> в окне программы. При этом комплекс
автоматически проведет сканирование набора концевых мер и в поле <Значение>
отобразит результат измерения D".r1.

Рассчитать суммарную погрешность средства поверки Аспi - набора концевьж мер
по ГОСТ 9038-90 дjul длины Di мм, по формуле:

Аспi: ) погрешностей притертьгх концевьrх мер длины для р{вмера Di.
Вычислить абсолютную погрешность универсirльного модуля измерения Ai для

каждого измерения по формуле:
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Дi: |Dизмi - Dil+ |Аспi|.

записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьж мер

номинальНая Di, длина набора концевыХ мер измеРеннЕUI D"змi, суммарноЙ погрешности

средства поверки Дспi, абСолютную погрешность модуля измерения Ai.

каждчш абсолютная погрешность не должна превышать её пределов * 30 мкм для

модулЯ универсаЛьногО измерениЯ ДИаIvIеТРОВ при настрОйке на конкретный диаметр.

6.з.2.2.2. Определение абсолютной погрешности всех остальных универсальных
измерительных модулей при настройке на конкретный диаметр.

В окне программы выбрать вкладкУ <ОбразующzuI ((нiввание)).

Провести измерения, описанные ь п.6.З,2.2.1, для всех остальных универсальных
измерительных модулей дJUI измерения диаметров при настройке на конкретный диаметр,

входящих состав комплекса
Записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьIх мер

номинаJIьНая Di, длина набора концевьrХ мер измереннаJI Dиз"i, суммарной погрешности

средства поверки Дспi, абсОлютную погрешность модуля измерения Дi.

каждая абсолютнаrI погрешность не должна превышать её пределов t 30 мкм для

модуля универсi1льЕого измерения диаметров при настройке на конкретный диаметр.

б.3.2.3 Опреdеленuе абсолюmной поzрешносmu uзмеренuя dлuньl прu конmроле

odHuM проdольно располоэлсенньtм моdулем

.щля определения абсолютной погрешности измерения длин используются:

о концевые меры длины 200-500 мм из набора JФ8 мер длины концевых

плоскоIIараллельньIх 2-го класса точности гост 90з8-90,

о 5 шт. концевьIх мер длины 9,50 мм кл.1 ГоСТ 9038-90;

. набор принадлежностей к плоскопараллельным концевым мерам длины ПК
0 гост 4||9-76.

Концевые меры длиной 200-500 мм из набора 2-Н8 и меры 9,50 мм (гост 9038-90)

скрепить стяжкi}ми в поочередной последовательности - длинные меры из набора 2-н8 и

короткие меры 9,50 мм. Очерелность расположения длинньIх мер из набора 2-Н8 до.лжна

обеспечивать измерение необходимьгх длин рЕLзмеров.
полученный набор поместить на опорные пластины параллельно оси в зону

контроля ближних (к подвижной каретке измерительного модуля) лазерных датчиков.
пояснение принципа измерения рtr}меров длин при контроле одним продольно

расположенным модупем универсального измерения длин, дано на рисунке 1.

Сmянцmые поочерЬсliо Еlлчнные (uз 2-НS} u кЬрdmкuе (9,5 мм} kонцеЬые меры ilлuны

ок l - Схема, поясняющая принцип измерения размеров, на стянугых концевых мерах

длины.
Выбрать в главном окне программы комплекса пункт меню Работа---+Поверка--+Модуль

универсального измерения. В открывшемся окне выбрать вкJIадку <<Ближние датчики) и нажать

l.\
r 1\

Рисун

l
(,,)

хоil кпреmкu uзмерumельноzо
Ео сmороны UзмеренUя мер
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кнопкУ <<Исходная позиция). После этого скоба модуля для сканирования детали по образующей

переместится в позицию, В которой лrlи л:верных датчиков будуг светить в крайние концевые

меры установленного набора. На графике должны отображаться сигнzlлы расстояний от датчиков

до концевых мер в реальном времени. При необходимости отрегулировать положение набора

концевыХ мер так, чiобы измеренное расстояние соответствовirло примерно середине рабочего

диапtвона датчиков -25-З5 мм на графике.

нажать на кнопку <измерить) в окне программы. При сканировании датчиками

концевьIх мер длины, датчики измеряюТ суммУ длин тех мер, которые укладываются в

длину перемещения каждого из модулей измерения. После этого комплекс автоматически

проведет сканирование набора концевых мер и в поле кзначение> отобразит следующие

Ре3УЛЬТаТЫ ИЗМеРеНИЯ ДЛИНЫ ПРИТеРТЬD( МОР Lбц;l
Lщцl:Ll ,Lrазпr2:L2, Lщ"з=L3 и т.д.

В зависимости от назначения измерительного модуJUI, датчики измеряют меры по

левым или правым уступам - боковым граням.
Из перечНя измереНньrх ра}меров оператор можеТ отметитЬ те, пО которым булет

рассчитываться абсолютная погрешность. Необходимо выбрать не менее трех длин для

каждого продольного модуля, в том числе желательно использовать наибольшую и

наименьшую длины. Записать выбранные значения длин L"."iдлJI каждого модуля.

Рассчитать суммарную погрешность средства поверки Аспi - набора концевых мер

по ГОСТ 9038-90 дJuI каждой длины Li мм, по формуле:
Аспi: ! погрешностей притертьD( концевьIх мер длины для рд}мера Li.
вычислить абсолютную погрешность продольно расположенного универсального

модуля измерения длин Дп по формуле:
Ал:|Lбуi-Li|+|А*i|.
записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевых мер

номиншIьнаяL| длина набора концевых мер измереннм Lбц1, С}Ммарную погрешность

средства поверки Аспi и абсолютноЙ погрешности модуJuI Ал.

каждая абсолютная погрешность не должна превышать её пределов * l50 мкм для

модуJUI универсitльного измерения длин при контроле одним продольно расположенным
модулем измерения.

6.3,2.4 Опреdеленuе абсолtоmноЙ поzреulносmu uзмеренuя dлuны прu конmроле

dвумя проd ольно располо)lсенньlмu моdулrи4u

!ля опрелеления абсолютной погрешности измерения длин используются:

о концевые меры длины 200-500 мм из набора М8 мер длины концевых

плоскопараллельньгх 2-го класса точности ГОСТ 9038-90,

о 5 шт, концевьIх мер длины 9,50 мм кл,1 ГоСТ 9038-90;
о набор принадлежностей к плоскопараллельным концевым мерам длины

пк0 гост 4||9-76.
Концевые меры 200-500 мм из набора 2-Н8 и меры 9,50 мм (гост 9038-90)

скрепить сТяжкаN,Iи в поочередной последовательности - длинные меры из набора 2-Н8 и

короткие меры 9,50 мм. Очередность расположения длинньD( мер из набора 2-Н8 должна

обеспечивать измерение необходимьгх длин ptrlмepoB,

полученный набор поместить на опорные пластины параллельно оси в зону

контроля ближних (к полвижным кареткам измерительньIх модулей) лазерных датчиков.
пояснение принципа измерения рtr}меров длин при контроле двумя продольно

расположенными модулями универсального измерения длин, дано на рисунке 2.

9мп 38.00.000



xod кцреmкu uзм umельнOzо моaluля

Imянцmые повчерЁсlно сlлuнные (чз 2-Н8} u кЬрdmкuе (9.5 мм) концеЬые меры сlлuны

;\ )
L4

Lб
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Рисунок 2 - Схема, поясняющая принцип измерения рaвмеров, на стянугых концевых мерах

длины.
Выбрать в главном окне программы комплекса пункт меню Работа

--rПоверка---+\z[9дуль универсального измерения. В открывшемся окне выбрать вкладку
<Ближние датчики с 2-х сторон)) и нажать кнопку <Исходная позиция).

После этого левiIя и правzuI скобы для сканирования детали по образующей
переместятся в позиции, в которой лучи лазерных датчиков булут светить в крайние

концевые меры установленного набора. На графике должны отображаться сигнаJIы

расстояний от левого и правого ближних датчиков до концевьгх мер в реальном времени.
При необходимости отрегулировать положение набора концевых мер так, чтобы
измеренное расстояние соответствовало примерно середине рабочего диапазона датчиков

-25-З5 мм на графике,
Нажать на кнопку кИзмеритьD в окне программы. При сканировании датчиками

концевьtх мер длины, датчики измеряют сумму длин тех мер, которые },кJIадываются в

длину перемещения каждого из модулей измерения. После этого комплекс автоматически
проведет сканирование набора концевьIх мер и в поле кЗначение> отобразит следующие

результаты измерения длины притертьIх мер L".*1:

L6"1:Ll Lщr2:L2, Lбцз:L3 и т.д. - сумма длин мер для двух модулей измерения.
В зависимости от того с какой стороны расположен измерительныЙ модуль слева

или справа, датчики измеряют меры по левым или правым уступам - боковым граням.
Из перечня измеренных рiшмеров оператор может отметить те, по которым булет

рассчитываться абсолютная погрешность. Необходимо выбрать не менее трех общих
длин для двух продольных модулей, в том числе желательно использовать наибольшую и

наименьшую длины. Записать выбранные значения длин L"."i.

с0 сmороны uзмеренuя мер сlлшны
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РассчитатЬ суммарнуЮ погрешность средства поверки Аспi - набора концевых мер

по ГоСТ 9038-90 для каждой длины Li мм, по формуле:
Аспi: ) погрешностей притертьш концевьIх мер длины лля размера Li.
вычислить абсолютную погрешность для двух продольно расположенных

универсальных модулей измерения длин An по формуле:
Ал:|Lбц1- Li|+|A*i|.
записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевых мер

Li, длина набора концевьIх мер измереннаrI Lбц;, С1nИмарную погрешность средства

поверки Аспi и абсолютноЙ погрешности модуля А".

каждая абсолютная погрешность не должна превышать её предела * l50 мкм для

модуля универсального измерения длин при контроле длин двумя продольно

расположенными модулями измерения.

б.3.3 Модуль одностороннегоизмерениярадиальный
б.3.3,] Опреdеленuе абсолюmной поZреulносmu uзмеренuя duамеmров в duапазоltе

прч фuксuрованttом положенuu d аmчuка

,Щля этого используются концевые меры длины из набора J\b2 мер ДЛинЫ КОНЦеВЫХ

плоскопараллельньгх 0-го класса точности ГОСТ 9038-90.

при фиксированном положении датчика проводится по три измерения на концевых

мерах дпrпы D2, D3, установленных относительно одной опорной плоскости. В гнездо

приспособления устанавливаются две притертых концевьIх меры общей длиной Dl : D2 +

DЗ, равной диапазону измерения лtr}ерного датчика. Меры должны быть близкими по

р**Ъру (например, для датчика с диапазоном 50 мм установить меры 20 и 30 мм). Одной

ЬтороноИ (мерой D3) набор D1 плотно прижимается к опорной плоскости (концевоЙ мере,

неподвижно закрепленной зажимными винтаlrли). Гнездо помещается в край зоны

измерения одностороннего модуля так, чтобы показания лазерного датчика в реальном
времени были равны 0 * 0.1 мм. При помощи регулировочных винтов выполняется

уровневое выставление гнезда с установленными мерами длины. Выбрать в главном окне

црограммы комплекса пункт меню Рабоmа-*поверка-rмоdуль odHocmopoчltezo

urripr"uo раduальньlй. После этого нажать кнопкУ кИзмеритьD и получить значени€ Dизм0.

Убрать ближнюю к датчику концевую меру D2, оставив другую D3 прижатой к

опорной плоскости. Нажать кнопку кИзмерить) и полуt{ить значение Dизм2.

Убрать оставшуюся концевУю мерУ D3 так, чтобы луч датчика попшI на опорную

концевуЮ меру' Нажать кнопкУ кИзмерить) и получить значение Dизмl,

Рассчитать абсолютные погрешности дJUI двух точек из диапа3она измерения

датчика по формулам:
Дi= |D".r1- Dизм0 - Di| + |A.ni|, для i:1; i:2.
Аспi: f погрешностей притертьгх концевьIх мер длины для размера Di,

записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьгх мер

номинальная Di, длина набора концевых мер измереннаrI D"."i, суммарная погрешность

средства поверки Аспi, абсолютная погрешность измерения.

каждая абсолютная погрешность для одностороннего радиального модуля не

должна превышать её предела, записанного в паспорте на установку в конкретном

исполнении.

6.3.4 МодУль одностороннего измерения осевой
6.3.4.] Опреdеленuе абсолtоmной поzреulносmu uзмеренuя dлuньt прu конmроле

о dнuл,t odHo спороннuм о с eBbttl моdуле м uзмеренuя

,щля этого используются концевые меры длины из набора NЧ2 Мер ДЛИНЫ КОНЦеВЫХ

плоскопараJIлельньrх 0-го класса точности ГОСТ 9038-90.
при фиксированном положении датчика проводится по три измерения на концевых

мерах дп"r, D2, D3, установленньIх относительно одной опорной плоскости. В гнездо

l1мп 38.00.000



приспособления устанавливаются две притертых концевых меры общей длиной D1 = D2
+ D3, равной диапазону измерения лЕверного датчика. Меры должны бьtть близкими по

размеру (например, дJIя датчика с диапазоном 50 мм установить меры 20 и 30 мм). ОДНОй

стороной (мерой D3) набор Dl плотно прижимается к опорной плоскости (концевоЙ мере,

неподвижно закрепленной зажимными винтами). Гнездо помещается в край зоны
измерения одностороннего осевого модуля так, чтобы показания лазерного датчика В

реальном времени были равны 0 *0.1 мм. При помощи регулировочных винтов

выполняеТся уровнеВое выстчtвЛение гнезДа с установленными мерами длины. Выбрать в

главном окне программы комплекса пункт меню Рабоmа-Поверка--Моdуль
оdносmороннеzо uзмеренltя осевой. В открывшемся окне выбрать вкJIадку <ОДиночный

кJФ модуля>>. После этого нажать кнопку кИзмерить) и пол)чить значени9 Dизм0.

Убрать ближнюю к датчику концевую меру D2, оставив другуIо D3 прижатой к
опорной плоскости. Нажать кнопку <Измерить)) и получить значени€ Dиз"2.

Убрать оставшуюся концевую меру D3 так, чтобы луч датчика попitл на опорнуЮ
концевую меру. Нажать кнопку <Измерить> и получить значение Dизмl.

Рассчитать абсолютные погрешности для двух точек из диапЕLзона измерения
модуля по формулам:

Al = |D"r"i - D"."0 - Di| + |Acni|, для i:1; i=2.
Аспi: ) погрешностей притертьD( концевьIх мер длины для размера Di.
Записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концевьгх мер

номиншIьная Di, длина набора концевых мер измереннм D"зri, суммарнсш погрешность
средства поверки Аспi, абсолютная погрешность измерения.

Каждая абсолютная погрешность для одностороннего осевого модуля не должна
превышать её предела, записанного в паспорте на установку в конкретном исполнении.

6.3.4.2 Опреdеленuе абсолюmной поzреuлносmu uзмеренuя dлurtы прu конйроле
d ву лlя о d н о с m о р о н н uмu о с е в bl Jйu лл о d ул ялr,tu u з м е р е н uя

flля определения абсолютной погрешности измерения длин исполь3уются:
. концевые меры длины из набора ]1ъ8 мер длины концевых

плоскопараллельньD( 2-го класса точности ГОСТ 9038-90,
. набор принадлежностей к плоскопараJIлельным концевым мерам дпины

пк0 гост 4||9-76.
Концевые меры из набора 2-Н8 скрепить стяжками так, чтобы суммарная длина

набора соответствовала наименьшему значению измеряемого диапазона длин двумя
односторонними осевыми модулями. Полуtенный набор поместить на опорные пластины
параJIлельно оси в зону контроля лазерных датчиков.

Выбрать в главном окне программы комплекса пункт меню
Работа---Поверка--+Односторонние модули (2). В открывшемся окне выбрать вкJIадку
кОдносторонние осевые с 2-х сторон) и нажать кнопку <<Исходная позиция).

После этого модули перемещения переместят лtверные датчики (если датчики
установлены на подвижных частях) в позицию, в которой лr{и лазерных датчиков булут
светить в крайние концевые меры установленного набора. На графике должны
отображаться сигналы расстояний от левого и правого ближних датчиков до концевьrх
мер в реirльном времени. При необходимости отрегулировать положение набора концевьгх
мер Ll так, чтобы он находился в рабочей зоне обоих датчиков.

Нажать на кнопку кИзмерить> в окне программы. После этого комплекс
автоматически проведет сканирование набора концевых мер и в поле кЗначение>

отобразит результат измерения общей длины набора притертьгх мер L"."1.

,Щобавить к набору концевую м9ру, равную половине измеряемого диапазона.
Нажать кнопку кИсходная позицияD. Отрегулировать положение набора концевых мер L2
так, чтобы он находился в середине рабочих зон обоих датчиков. Нажать на кнопку
кИзмерить> в окне прогрЕlммы. После этого комплекс автоматически проведет
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сканирование набора концевьIх мер и в поле (значение) отобрtr}ит результат измерения
общей длины набора притертых мер L".r2.

Заменить в наборе концевую меру, равную половине измеряемого диап.Lзона, на
меру, равную полному измеряемому диапазону односторонними модулями. Нажать
кнопку кИсходная позиция)), Отрегулировать положение набора L3 концевых мер так,
чтобы он находился в рабочей зоне обоих датчиков. Нажать на кнопку кИзмерить) в окне
программы. После этого комплекс автоматически проведет сканирование набора

концевьIх мер и в поле <Значение> отобразит результат измерения общей длины нЬбора

притертьD( мер Lп."з.
Рассчитать суммарную погрешность средства поверки Аспi - набора концевых Мер

по ГОСТ 9038-90 для каждой длины Li мм, по формуле:
Аспi: f погрешностей притертьгх концевьD( мер длины для размера Li.
Вычислить абсолютную погрешность для двух односторонних осевых модулеЙ

измерения длин An по формуле:
Ал:|Lщ"1- Li|+|Ac"i|.
Записать в протокол значения для каждого измерения: длина набора концеВЬD( Мер

Li, длина набора концевьIх мер измереннitя Lбу1, сfммарную погрешНОСТЬ СРеДСТВа

поверки Аспi и абсолютноЙ погрешности модуля An.

Каждzul абсолютная погрешность для двух односторонних осевых модулеЙ не

должна превышать её предела, записанного в паспорте на установку в конкретноМ

исполнении.

6.4 Идентификация программного обеспечения
Проверить наименование программного обеспечения, его версию, которые

выводятся на экран дисплея во время запуска программы управления установкой.
Комплекс считается поверенным, в части идентификации програММноГо

обеспечения, если его идентификационные данные соответствуют указанньIм в таблице 2:

обеспТаблица 2 - Идентификационные данные программного оOеспечения.

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное нiмменование ПО Geometrix/Axle Меаsuriпs Facility 2.0.768

Номер версии (идентификационньй номер) ПО 2,0,768

Цифровой идентификатор ПО D27в86lб (CRC-32)

другие данные, если имеются не имеются
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7 ОФОРМJIЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
Поверка средств п-Jмереd ос)пцест&пrrстся фпзЕческпм лццом, аттестов:lЕцым в

каqестве повервтеля в поряд(е, устапавJIпваемом Госсrаrдартом Россиrr.

Повсрка произво,tштся а соотвеlствии с вормативными док}TlrеЕгаци,

угвер)lцаемыiiи по результатам Еспьrтанflй по уIвер)rце9Ею тllца средства измереIgй.
Результатом цоверки яв,rпsтýя подтв€р)rцеЕие прпгодвостll средства измереш4й к

IlримеЕевию и,Iи призЕаrr!е средства цзмер€впй вепрцтодrrым к примевеllиlо.

Если срдствО пзмереЕгй по рЕjультааам поверкll прйзЕаЕо приго,щъпл к

применсЁию, то ца пего шш технцчсск},ю доýмевтаIию ЕtlllосЕтся оттЕск

поверительного клейма uли в!цtается (свидgтеJьство о поверкеr.
Еслх средство цзмере1Iцй lro результатам поверкц признано непригодвым к

црименевию, оттпск поверптелЬного &пейма гасЕтся, (СвидетеrБство о поверкеD

&цtулируется' выIшсываеtся (извещеfluе о ЕецрItгодцостиD tulи де]Iается

соответств}'lощаrl зались в техвическо' докуl,(еrгrацrи.

зам. Еачальяика отдсла 20з.l
ИЦ ФГУП <BНИI4МС)

Иflже$ер отдела 203.1
ИЦ ФГУП <ВНИИМС))

/l/11 l', ' н. А. Табачникова

А, А. Лавр}тшl
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