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Настоящий доку1![ент распространяется на Комплексы для измерений
геометрических пара},Iетров колесных пар (ГЕОМЕТРИКС КП> (далее - комплексы),
изготовленные (ЗАО <<Виматек>, г. Санкт-Петербург и устанавливает методику их
первичноЙ и периодическоЙ поверки. В документе описан порядок проведения поверки
комплексов.

Интервап между поверкчtми - 1 год.

1 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
1.1 Выполняемые операции при проведении поверки

При проведении поверки должны выполняться операции указанные в таблице 1.

Таблица 1 - Выполняемые

* Колесная пара подбирается из имеющихся колесньtх пар (не бывших в
эксплуатации). Тип выбранной для поверки колесной пары (контрольнчш колеснчш пара)
или нескольких колесных пар зависит от исполнения комплекса.
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киU и и llрOвелении

J\b

г/п

наименование
испьrтшrий и

проверок

Методы и
условия

прведениrl
испытшrий

Средства измерений, исlrьпатеJъное
оборудование и вспомогательнiul

аппаратура, их технические характеристики

1

Проверка
комплектности и

внешнего вида
маDкиDовки

6.1 Визуа-пьный осмотр

2.
Проверка
габаритньпr размеDов

6.2
Лента измерительн:rя с диапЕвоном измерения от
0доlOм

J.

Определение
метрологических
характеристик
комплекса

6.з

Колесная пара;
Микрометр MK-l50 (2 кл. т. по ГОСТ 6507-90 (ПГ
+ 5 мкм);
Микрометр MK-l75 (2 кл. т. по ГОСТ 6507-90 (ПГ
* 5 мкм);

Микрометр МК-200 (2 кл. т. по ГОСТ 6507-90 (ПГ
* 5 мкм);
Скоба рычФкная CP-l25 (по ГОСТ 11098-75 (ПГ *
2 мкм);

Скоба рыч,Dкная СР- l 50 (по ГОСТ l l098-75 (ПГ +

2 мкм);
Штангенциркуль ШЦ 0-250 (1 кл. т. по ГОСТ l66-
89 (ПГ + 0,05 мм);

Нугромер микрометрический Ns 01 1425-1450 мм
(по ГОСТ l0-88 (ПГ + 25 мкм);
Скоба измерительная диаметров колесных пар
ИДК-70/300 Riftek (Гр. Nч 2751'0-1t2) (ПГ + 0,25
Мм);
Шаблон абсолютный вагонный (Гр. Nч 44997-|0)
(ПГ + 0,3 мм);
Шаблон Шl из комплекта шаблонов для колесных
пар КПЛ (для измерения расстояния от торца
предподступичной части оси до внугренней
поверхности обода колеса) (Гр. Nч 50l06-12) (ПГ *
0,5 мм).

о

о

4,

Идентификация
прогрilммного
обеспечения

6.4
Определение идентификационньrх данных
программного обеспечения



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

Применяемые средства поверки должны быть поверены и иметь действуюЩие
поверительные кпейма или свидетельqтва о поверке (кроме колесной пары).

Комплекс выпускается в двух
о исполнение 1 - предна:}начено для

вагонов метрополитена.
. исполнение2 - предназначено для

исполнениях:
измерения геометрических параметров колесных пар

измерения геометрических параметров колесных пар
вагонов железньIх дорог.

Таблица 2 - Типы колесны}

ПРИМЕЧАНИЕ - Колесные пары вагонов метрополитена должны быть
изготовлены в соответствии с требованиями ГОСТ Р 51255-99, технических условий на
конкретные типы, по уtвержденной конструкторской докуNrентации.
Колесные пары для вагонов метрополитена формируют из:
- осей по ГоСТ з|зз4-2007
- колес по ГоСТ 10791-2011
- бандажей по ГОСТ 398-2010
Таблица 3 - Т сполнение 2

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

сравнения показаний измеренньtх параметров контрольных колесных пар на мониторе
комплекса с параметрами, полr{енными при измерении данньD( контрольньrх колесных
пар на координатно-измерительной машине (далее - КИМ) или другими средствами
измерений, обеспечивающих определение метрологических характеристик с точностью,

удовлетворяющей требованиям настоящей методики поверки.
Необходимые для проведения поверки измеряемые параметры контрольньгх

колесных пар представлены нарисунке 1.

Рисунок l *Измеряемые параметры контрольных колесных пар

ицаz - lипыкол( )сных паD вагонов метDополитена исполнение
тип вагонов Сеоия наименование номер чеDтежа

Е, Ем,8l-серии 7 |4l7 |7 колесная паDа 2,7 |70.зl. l0.0l 1.60 сБ
<Русич>

7201,740
Колесная пара 720.з 1.10.022

<Ячза> колесная пара
,740.з 

1.51.002

ица J - l иlIы кOJlеgных llap IJaI,()HUts )ttgJlсзных лUрUI, - и
тип колесной пары наименование условное обозначение

руlш-957 колесная пара Согласно ГоСТ 4835-20 l з

рв2ш-957 колесная пара Согласно ГоСТ 4835-201 3
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Д - расстояние между вн)лренними гранями ободьев колес; В - ширина обода левого и правого

колеса колесной пары; С - толщина гребня колеса; D"o - диаметр средней части оси; Dno - диаметр
предподступичной части оси с обеих сторон, D. -диаметр шейки оси с обеих сторон; D* -

диаметр левого и правого колеса колесной пары по круry катания; Н * расстояние От

предподступичной части оси до внугренней грани обода колеса с обеих сторон колесной пары.

2. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
К проведению поверки комплексов допуск€lются лица, изrIившие

эксплуатационные доцrNrенты на них, имеющие достаточные знания и опыт работы с

ними и аттестованные в качестве поверителя органом Госуларственной метрологической
службы.

3 ТРЕБОВАНИЯБЕЗОПАСНОСТИ
3.1 При проведении поверки комплекса должны быть соблюдены требования

безопасности по ГОСТ |2,З.002 и требования пожарной безопасности, действующие на
предприятии.

З.2 При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности
согласно эксплуатационной документации на комплекс, а также соблюдаться требования
безопасности при использовании средств измерений и вспомогательного оборудования,
согласно эксплуатационной докуN{ентации на них.

ВНИМАНИЕ ! ЗАПРЕЩАЕТСЯ НАПРАВЛЯТЪ ЛАЗЕРНОЕ ИЗЛУЧЕНИЕ
НЕПОСРЕДСТВЕННО НА ГЛАЗ ЧЕЛОВЕКА И РАСПОЛАГАТЬ НА ПУТИ
ЛАЗЕРНОГО ИЗЛУЧЕНИЯ ПОСТОРОННИЕ ПРЕДМЕТЫ, ВЫЗЫВАЮЩИЕ ЕГО
ЗЕРКАЛЬНОЕ ОТРАЖЕНИЕ.

4 УСЛОВИЯПОВЕРКИ
При проведении поверки в помещении

нормЕrльные условия измерений:
. температура окружающей среды,...оС
. относительнЕUI влажность воздуха,...%, не более
о атмосферном давления окружающего воздуха, кпа

должны соблюдаться следующие

подготовительные работы:
о проверить нzlличие действующих свидетельств о поверке на средства измерений;
о проверить наличие протоколов измерений геометрических параметров (паспортов)

контрольных колесньD( пар;
о при проведении первичной поверки, провести измерение геометрических параметров

контрольньrх колесньrх пар фисунок l) на КИМ, или с помощью других средств
измерений, обеспечивающих определение метрологических характеристик с
точностью, удовлетворяющей требованиям настоящей методики поверки;

о комплекс и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их
эксплуатационной документацией ;. комплекс и средства поверки должны быть выдержаны нарабочих местах не менее 2 ч,

колеснiш пара не менее 24 ч,

5 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
Перед проведением поверки должны

б ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
6,1 Внешний осмотр

Проверка комrrлектности, внешнего вида
При внешнем осмотре должно быть
эксплуатационной документации.

20 !2
80
84 - l06,7

быть выполнены следующие

и маркировки осуществляется визуirльно.

установлено соответствие комплекса
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На маркировочной табличке комплекса согласно требованиям ГОСТ 2,60|-2006

должны быть укЕваны его наименование или товарный знак фирмы-изготовителя)
обозначение, заводской номер по системе нумерации изготовителя, год выпуска,

Проверяется наличие указателей безопасности, установленных на комплексе,
согласно требованиям эксплуатационной документации и другой нормативноЙ

документации.
Проверяются соответствие комплектности, качества внешних покрытиЙ комплекса

требованиям технической документации.
Проверяется надежность фиксации реryлировочных элементов согласно

требованиям эксплуатационной докрлентации.
Проверку на соответствие конструкторской документации, комплектности,

маркировки и упаковки проводить визуirльно сличением с чертежами, сверкой с

документацией и укiLзанными в ней стандартами и техническими условиями.
Комплекс считается прошедшим поверку, если сверкой установлено полное

соответствие конструктивного исполнения, комплектности, маркировки и упаковки
комплекту конструкторской документации.

6.2 Проверка габаритньгх размеров
Габаритные рд}меры комплекса должны проверяться лентой измерительной с

диапzвоном измерения от 0 до 10 м. Комплекс считается вьцержавшим проверку, если
габаритные рiвмеры соответствуют нижеприведённьrм в таблице 4,

Таблица 4 - ые

наименование Габаритные рzrзмеры, мм

Механическ{u{ часть

Щлина
Ширина
Высота

32з4
884

2620
Рабочее место оператора

.Щлина
Ширина
Высота

844
600
1700

Шкаф управления
.Щлина
Ширина
Высота

800
360
l610

6.З Определениеметрологическиххарактеристик
Определение метрологических характеристик комплекса проводится методом

срilвнения показаний параметров колесной пары, перечисленных в п.1.2, на мониторе
комплекса с показаниями средств измерения линейньж piвMepoB при измерении тех
же параметров колесной пары, в соответствии с таблицей 5.

Таблица 5 - Изца яемые параме,l

]ф
п/п

наименование
параметра

исполнение 1 исполнение 2

.Щиапазон
измерений,

мм

Предел
допускаемой
абсолютной

погрешности,
мм

,Щиапазон
измерений,

мм

Предел
допускаемой
абсолютной

погрешности,
мм

l 2 J 4 5 6

расстояние междч от 1430,0 до +0,5 от 1430,0 до *0.5
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внуцренними
поверхностями ободьев
колес

l450,0 вкл. 1450,0 вкл.

2. ,Щиаметр по кругу
катания

от 730,0 до
865,0 вкл.

+0,1
от 830,0 до
970,0 вкл.

*0,1

3.

Разность расстояний
между внутренними
поверхностями ободьев
колес.

от 0 до 2,0
вкл.

*0,5 от 0 до 2,0
вкл.

*0,5

4,

Разность диаметров по
кругу катания колес,
насаженных на одну
ось

от 0 до 2,0
вкл.

t0,1 от 0 до 2,0
вкл.

+0,1

5.
Овальность по кругу
катания

от 0 до 1,0

вкл.
+0,1

от 0 до 1,0

вкл.
+0,1

6.

Разность расстояний
междуторцами оси
(вариант-торцами
преподступичных
частей) и внутренними
поверхностями ободьев
колессоднойис
другой стороны
колесной пары.

от 0 до 5,0
вкл.

+0,5

7.

Эксцентричность круга
катания относительно
шейки оси

от 0 до 1,0

вкл.
t0,1 от 0 до 1,0

вкл.
t0,1

8.
толщина обода
цельнокатаного колеса

от 20,0 до
90.0 вкл.

*0,5 от 20,0 до
90,0 вкл.

t0,5

9.

Разность толщин
ободьев колес в одной
колесной паре

от 0 до 5,0
вкл.

t0,5 от 0 до 5,0
вкл.

*0,5

l0. Равномерный прокат
от 0 до 10,0

вкл.
+0,1

от 0 до l0,0
вкJI.

+0,1

11 Ширина обода колеса
от 120,0 до
l40,0 вкл.

*0,5 от 120,0 до
140,0 вкл.

t0,5

|2.

Отклонение профиля:
_ по поверхности
катания
- по высоте гребня
- по поверхности
гребня

от 0 до 1,0

вкл.
от 0 до 2,0

вкл.
от 0 до 1,0

вкл.

от 0 до 1,0

вкл.
от 0 до 2,0

вкл.
от 0 до 1,0

вкл.
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lз Толщина гребня
колеса

от 29,0 до З5,0 вкл. *0,5 от 29,0 до 35,0 вкл. *0,5

|4. ,Щиаметр шейки оси

от 109,0 до 1l0,1
вкJI. +0,004

от |29,9 до 130,1
вкл. +0,004

от 129,0 до l30,1
вкл.

от 149,9 до 150,1
вкJI.

15. .Щиаметр шейки ближний

от 129,9 до
130,1 вкл.

+0,004
от 149,9 до
150.1 вкл,

lб. .Щиаметр шейки дальний

от 129,9до
130,1 вкл. +0,004

от 149,9 до
150,1 вкл.

|7. Щиаметр предподступичной части оси
от 140,0 до
170,0 вкл.

*0,03
от 160,0 до
190,0 вкл.

+0,0з

18. .Щиаметр средней части оси
от 140,0 до
170.0 вкл.

*0,6 от 170 до
190 вкл.

*0,6

19. Занижение диаметра шейки у галтели
от 0 до 0,1

вкл.
+0,06

20. Занижение диаNIетра шейки у галтели
от 0 до 0,1

вкл.
t0,06

2|
Расстояние от торца предподступичной
части оси до начала занижения диаметра
шейки

от l5 до 35
вкл.

+0,6

22. Конусность шейки оси
от 0 до 0,1

вкJI.
t0,002 от 0 до 0,1

вкJI.
*0,004

2з. овальность шейки оси
от 0 до 0,1

вкл.
+0,002

от 0 до 0,1

вкJL
+0,004

24 Овальность предподступичной части оси
от 0 до 0,1

вкJI.
*0,005 от 0 до 0,1

вкл.
+0,02

25. Толщина диска
от 15 до 30

вкл.
+0,6

26.
Отклонение от теоретического профиля в

месте перехода предподступичной части
оси в подступичную

от 15 до 30
вкл. t0,4

от 20 до 40
вкл.

2],
Отклонение от теоретического профиля в

месте сопряжения шейки и
предподступичной части оси

от 15 до 30
вкл. *0,4

от 20 до 40
вкл.

28.
Биение срелней части оси относительно
шеек

Не более
16

0,5

29.
Биение предподступичной части оси
относительно шеек

Не более 5 0,3

при определении метрологических характеристик все измерения, проводимые

средствами измерения, повторяются не менее пяти раз. За действlтгеJьное значение

измереtшой веJIиtIины (Dд.иr,r) принимается средIее арифметическое значение

п измерений, определяемое по формуле:

мп 41.00.000 8



Dдейств:(Dl + D2+....+ Dn)/n

где п - количество измерений

С экрана монитора комплекса считываются значения измеряемых параIvIетров

(D"r"), определяемых за один оборот оси.
Абсолютная погрешность комплекса (^) для каждого измеряемого параN,Iетра

определяется> как рiвность значения, измеренного комплексом (Dn."), и действительного
значения параметра (Dд.и.rr), измеренного средствzlми измерения в соответствии с

таблицей 5.
A:D"."- Dдейств

.Щействительное значение измеренной величины пapaivleTpa колесноЙ пары и
абсоrпотная погрешность комплекса дш каждого измеряемого параметра заносится в

протокол поверки.

6.3.1 Если абсолютная погрешность комплекса для какого-либо пара},Iетра

превышает её предела укшанный в таблице 5, испытания прекращают, а комплекс
признают не прошедшим испытания.

6.З.2 Расстояние между внутренними поверхностями ободьев колес измеряется
при помощи нутромера микрометрического с диапiвоном измерения 1425-1450 мм.
Нутромер собирают на требуемый размер, и измеряют расстояние, между внутренними
поверхностями ободьев колес в четырех сечениях, поворачиваrI колесную пару на 90О. В
каждой точке делается не менее пяти измерений. Измерения на комплексе
dЕОМЕТРИКС КП> слелует производить в тех же точкчtх, в KoTopbD( были произведены
зilмеры рr{ным инструментом. Затем находят среднее арифметическое значение по серии
измерений для каждой из четырех точек по окружности и вычисJtяют погрешность.
Измерительный комплекс кГЕОМЕТРИКС КП> считается прошедшим испьIтания, если
погрешность измерения расстояния между внутренними поверхностями ободьев колес

для каждого сечения составляет не более * 0,5 мм.

6.3.З .Щиаметр по кругу катания измеряется при помощи скобы измерительной

диаметров колесных пар И.ЩК-70/300 - 7201800. Скобу устанавливают на поверхность
круга катания колеса и проводят измерения в четырех точках, поворачивая колесную пару
на 90О. Затем проводят измерения на втором колесе таким же образом. Щействительное
значение диаN{етра по кругу катания для каждого колеса вычисляется как среднее

арифметическое полr{енных значений. Вычисляется погрешность измерений диаметра
круга катания, которiш не должна превышать пределов t 0,1 мм.

6.З.4 Разность расстояний между торцами оси (или торцЕtп{и предподступичнЬIх
частей) и внуtренними поверхностями ободьев колес с одной и с другоЙ стороны
колесной пары измеряется при помощи шаблона Ш1 из Комплекта шаблонов Для

колесных пар КПЛ. Измеряется расстояние между торцами (или торцами
предподступичных частей) оси и внутренними поверхностями ободьев колесной пары в

одном угловом сечении слева и справа, и вычисJUIется рiвность между полученными
значениями. Колесную пару поворачивают на 90О и повторяют измерение. За

действительное значение принимaют максимальное из полr{енных значений разности в 4-
х угловьtх сечениях колесной пары. Абсолютная погрешность рiвности не должна
превышать пределов t 0,5 мм.
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6.З.5 Толщина гребня цельнокатаного колеса измеряется rrри помощи шаблона
абсолютного вагонного. Толщину гребня измеряют абсолютньrм шаблоном на рассТоянии
18 мм от его вершины с помощью горизонтzrльного движка шаблона, перемещzul его до
соприкосновения с гребнем или нirложением браковочного выреза шаблона шириной 25

мм. Измерения проводят в нескольких точках обоих колес. После этого для каждого
колеса находят действительное значение толщины гребня, как среднее арифметическое

результатов измерений в нескольких точкчlх, и вычисляют абсолютную погрешносТЬ.
Дбсолютная погрешность измерений толщины гребня цельнокатаного колеса не Должна
превышать пределов * 0,5 мм.

6.З,6 Ширина обода колеса измеряется при помощи штангенциркуля ШЦ-250.
Измерения проводят в нескольких точкalх по кругу катания колеса. Затем Для кажДОГО

колеса находят действительное значение ширины обода, как среднее арифметическое

результатов измерений в нескольких точках, и вычисJuIют абсолютную погрешность.
Абсолютнiш погрешность измерений ширины обода колеса не должна * 0,5 мм.

6.3.1 ,Щиаметр шейки оси измеряется при помощи скобы рычажной CP-l25 (для

шейки диaметром 110 мм), СР-150 (для шеек диаметром 130 или 150 мм). Измерения
проводится в дв).х сечениях, соответствующих серединам внутренних колец

подшипников, в двух взаимно перпендикулярных плоскостях каждого сечения. Для
исполнения 1 сечения выбираются на расстоянии 30 мм (ближний диаметр) и 120 мм
(дальний диаметр) от торца оси, для исполнения 2 - на расстоянии 55 мм и l30 мм ОТ

торца оси. По результатам измерений для каждого исполнения комплекса вычисляется

действительное значение диаметра шейки, как среднее арифметическое всех четырех
измерений, и опредеJIяется абсолютная погрешность измерений диаметра шейки. Для
исполнения 2 rло результатам измерений вычисляются также деЙствительные значения

ближнего и дЕIльнего диаметра, как среднее арифметическое значение в каждом сечении, и
определяется абсолютная погрешность измерения ближнего и дirльнего диilп{етра.

Комплекс считается прошедшим испытания, если полученные значения абсОЛютньrх

погрешностей измерения диаметра шейки и ближнего и дальнего диilметра (для

исполнения2) не превышilют пределов * 0,004 мм.

6.3.8 .Щиаметр предподступичной части оси измеряется при помощи микрометра
МК-150, МК-175 или МК-200 - в зависимости от типа измеряемоЙ колесноЙ пары.

Измерения проводят в двух сечениях предподступичной части оси (на длине До

28 мм от начала со стороны торчов) в двух взаимно-перпендикулярных плоскосТях
каждого сечения. По результатам измерений вычисляется действительное значение

диilметра предподступичной части, как среднее арифметическое значение всех измерениЙ,
и определяется абсолютная погрешность измерений. Комплекс считается прошедшим
испытания, если полученное значение погрешности измерений не превышает пределов
* 0,03 мм.

6.З,9 ,Щиаметр средней части оси измеряется при помощи микрометра МК-150,
МК-175 или МК-200 - в зависимости от типа измеряемой колесноЙ пары. Измерения
проводят в нескольких точках по окружности в сечении, равноудаленном от торцов Шеек

оси. По результата]!{ измерений вычисляется действительное значение диаметра, как

среднее арифметическое всех измерений, и определяется абсолютная погрешностЬ
измерений. Комплекс считается прошедшим испытания, если по результатам измерения

диаметра средней части оси погрешность не превышает пределов * 0,6 мм.
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6.4 ИдсцтиФикдt!япрграммвогоофспечеЕия
Провесrи илеrшфЕкаIщо проrраммЕого обесп€чеItия (ПО) по след}тоцей

методике:
- пpoвepttтb Еllименоадlие rtрогрzммяого обеспечевия t его верrло;
- прверrrь влеггифиlсaциоfiвое ЕаимеЕоваяие программllого офспечеЕия и его версию;
- устalflоаrть урвень зацrrгы ПО в юответствип с РМГ 50,2.077-20|4-
Комплекс сштаgrся прошедшпм яспытatЕия. есrrи идевтпФл<ационttые дzцшые
программtlого обеспечения будЕI совпадать с указапrтьп.r в таблице 4:

таблица 4

7 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
Поверка средств измереtшй осуществ]Urется физическим lпцоц, атт€стоваявьм в

качествс qоверит€ля в порядке, устдlавливаемом ГосФаядаргом Россиli.
Поворка производrтся в соотвgтствии с нормативЕыми док},ментами,

}тверrцаемыми по результатal]\,l испьшаfiий по уверждению т!tпа средства измерепий.
Результатом поверки яшIяется подтверr(деЕие пригодяости средсrва измереш{й к

прЕмеяеЕrlю ltJIй прtlзналие средства измереяЕй цепригодньЕt{ к примеЕеяию.
ЬлЕ средство измереЕий во рgзуJьтатам поверкп прЕзЕмо прfiIодЕьr,v к

примевеЕцю, то на вего Ели техпиtlсск},ю докумеrrт'ацию пмосится оттqск
пов€рительЕого клейма илп вьцается кСвидетельство о поверке)).

Если средство измерений во результатatм цоверки прпзвано неприго,щп{ к
прцменецию, оттиск поверит€льного rлсйма гасится, (Свидетельство о поверке))

аsвулируется, выцисываетýя (Изв€щепие о неприIодtостйD или делается
соотвfiств}.юцая зались в техшической док},меЕгации_

3ам. Еача,,lьнЕка отдела 203.1
ИЦ ФГУП (ВНИИМСtl

Ипжсцер отдела 203.1
ИЦ ФГУП <BНИИМСD

н, А. Табачяикова

А. А. Лавруххн

ll

наименоsдше
прогрaммного
беспечения

Идентификдtионно
€ наяменоваяие
программною
обеспеченил

Номер sерсии
(идештифrл цrонн
ый номер)
прrрд{много
обеслечени,

Цифрвой
идеrfгификатор
программного
обеслечевил

Алгоригм

цифрsою
иде}rгrфиt(атор
а лрграммногl
обеспечеяия

Geometrii./wheelýet
-Measuring-Fscility

Geometrix/wheelýet-
Mesýurin8-Facility
2.0.tз2

2.0.8з2 Е432АЕ5с cRc_32
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