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Настоящая методика расtrространяется Еа шаблоны электроuные путевые ШЭП
производства АО кФирма ТВЕМА), г, Москва, и устанавливает методы и средства их
первишIой и периодической поверок.

Шаблоны элýктронные гtутевые ШЭП (лалее по тексту - ШЭП или изделие)

преднaвначены дJuI измерения, визуirлизации и передачи дJIя дttльнейшей обработки
геометрических парalметров железнодорожного пуги, стрелочньD( переводов, линий
метрополитена, трамвайньrх путей, подъездньD( пlтей промышленньD( предприятий.

Интервал между поверками - l год.

l. опЕрАции и срЕдствА повЕрки
При проведении поверки должны быгь вьшолнены опорации и trрименеЕы

средства tIоверки, }к€ванные в табrпrце 1.

Таблица 1 - Операции, выполняемые при поверке

В слуtае отрицательного результата при проведении одной из операций, поверку

прекращают, а изделис признают не прошедшим поверку.

2. срЕдствА повЕрки
,Щля поверки ШЭП примеrrяют средства измерений, указанны9 в таблице 2

Таблица 2 - Срелства поверки

Ns

пlп
Наименование операции

Номера пунктов методики Проведение опералии при:

поверки в соответствии с

исполнением первичнои

поверке

периодическои
поверке

01, 0з 02

l Внешний осмотр 5.1 5.1 да да
2 Опробование 5.2 5.2 да да

J
Измерение соtrротивления

изоляции
5.3 5,3 да да

4

Проверка
идентификационных

данных программЕого
обеспечения

5.4 5,4 да да

5

Определение

метрологических
характеристик

5.5.1,5.5.2 5.5.1 - 5.5.10 да да

Номер пункта
методики поверки

Наименование и обозначение средств поверки и вспомогательного

оборудования; основные техItические и метрологические харчктеристики
средства поверки

5.з Мегаомметр ЭС020212-Г, отн. погр.157о, рег, М 1488З-95

5.5.1 Штангенциркуль ШIJJII-800-2000-0, l ; рег. JФ 7706-00

5.5.10 Штангенциркуль II IT (- l - 1 50-0, l, рег. 22088-07

5.5.9
Меры длины концевые плоскопарсlJIлельные (1 - l00) мм набор Ns 2, З
КТ по ГОСТ 9038-90, рег. Nч |'1726-0З

5.5 Стенд для KoHTpoJuI п}"тевьIх шаблонов модели 31000 рег. N9 24342-03
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.Щопускается применение ан&тогичньIх средств поверки, обеспечивающих

определение метрологических характеристцк поверяемых СИ с требуемой точностью.
Перечисленные средства измерений должны работать в нормаJIьЕых для них

условиях, оговоренньтх в соответствующей нормативной док}ментации.

3. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
При проведении поверки ШЭП должны соблюдаться следующие требования:

- требоваяия безопасности опредеJuIются технической док}ментацией Еа изделие;

- все работы следует проводить в строгом соответствии с экспJryатационной

докр{еЕтацией на изделие;

- при работе со средствами измерений в ходе поверки должны соб.шодаться меры

безопасности, rrредусмотренЕые руководствами по экспJryатации соответств)aющих

средств измерений;

- персонаJI, допущенньй к rIастию в поверке, должен пройти инструктаж по технике

безопасности.

4. УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
При проведении поверки систем должны соблюдаться следующие внепIние

условия:

- температураокружающеговоздуха,ОС 20*15;

- относительЕая влажность воздуtа, 0/о, не более 80.

5. МЕТОДИКА ПРОВЕДЕIIИЯ ПОВЕРКИ
5.1 Подготовка к поверке

Перед проведением поверки изделие и средства IIоверки должны бьrгь приведены

в рабочее состояние в соответствии с технической докlментацией на них и выдержаны

при условиях проведения поверки не менее 2 часов.

5.2 Внешний осмотр п опробование изделий
Внешний осмотр ШЭП производится визуально.

При впешнем осмотре должно быть установлено:

- соответствие комплекпIости поверяемого ШЭП рil}делу комплектность описания тиIrа;

- отсугствие механических повреждений ШЭП, вл}шющих на работоспособность;

- отсутствие дефектов окраски изделия, ведущих к коррозии металлических деталей

ШЭП;

- надежностъ крепления состЕlвньж частей.

При опробовании следует:

- вкJIючить питание и проконтролировать степеЕь заряда аккумулятора;

- проверить работу управляющих кнопок дисплея;

- убедиться в нzlличии дtlнЕых Еа экране отображения информаuии с датчиков.

ШЭП считаются прошедшими поверку, если цри внецшем осмотре и опробовании

установлеIIо соответствие комплектности, маркировки, внешЕего вида и

фlнкционирования оборудованш{ в соответствии с эксrrлуатационной докупlентаЦией.



5.3 Измерение сопротивления изоляции
ВНИМАНИЕ: ИЗМЕРЕНИЕ СОПРОТИВЛЕНИЯ ИЗОЛЯЦИИ

IIРОИЗВОДИТЬ IIРИ ВЫКЛЮЧЕННОМ IIИТАНИИ!
При измерении сопротивления изоJuIции следует;

- установить ШЭП на изолируощ},ю поверхность;

- присоединить клеммы мегаомметра к ШЭП в местах соприкосновения с реJьс€lN,tи,

измерить сопротивлеЕие изоJUIции, производить измерения не менее трех ра3.

ШЭП считается прошедшим поверку, если величина измеренЕого сопротивления не меЕее

50 Мом. В противном слrlае, поверка прекращается, Шэп признается цепрошедшим

поверку.

5.4 Подтверждение соответствия программного обеспечения

запустить программное обеспечеЕие (далее - по), на экраве загрузки

11рограммного обеспечения считать идентификационЕое наименование и номер версии.

шэп считается прошедшим поверку, если полуt{енные результаты соответствуют

требованияr,I, приведснным в таблице 3.

Таблица З - Идентификационные данные ПО

Идентификационные данные (признаки) Значение

ИдентификациоЕное наименование ПО Firmwаrе

Номер версии (илентификационньй номер) ПО v 1.2 и вьтше

I]ифровой идентификатор ПО

5.5 Определение метрологических характеристIIк

5.5.1 Определение абсолютной погрешности измерений ширины колеи (шаблон)

Выставить значение ( l 505 ) Еа шт.шгенциркуле ШЦ-III-800-2000-0, 1 .

Установить с помощью штаtIгенциркуля ШЩJII-800-2000-0,1 и зафиксировать

каретку стенда дJUI контроля пугевьIх шаблонов модели 3 l000 (далее по тексту - стенд) в

положеЕии, соответствующем отсчету (1 505 ).

Установить на стенде поверяемый ШЭП скобой, являющейся неtIодвижным

Еаконечником, на неподвижный упор стенда перпендикуJIярно его вертик€цьной рабочей

поверхности и подвижным liаконечником на зафиксированный подвижньй упор Еа

каретке стенда.

Снимать показания на дисплее ШЭП в ре)ю{ме (ШИРИнД НдкЛоНD, которые

должны быть в пределах (1505 + 1) мм для исполЕеЕий 0|, 02 и (1505 + 0,5) мм для

исполЕения 03.

Затем выставить значение <1560> на пIтангенциркуле шц-пI-800-2000-0,1 и

установить с помопIъю штангеЕциркуля ШI]JII-800-2000-0,1 кареткУ стенДа В ПОЛОЖеНИе,

соответствующее отсчету (1560), при том показание на дисплее поверяемого ШЭП

должно быть в пределах (1560 + l) мм для исIIоJIнеЕий 01,02 и (1560 + 0,5) мм для

испо;пrения 03.

шэП сЕIитаются прошедlпими поверку в части опредедения абсолютной

погрешности измерений щириЕы колеи (шаблона), если абсолютцая погрешность

измерениЙ ширины колеи не превышает пределов t 1,0 мм дJUI испоJшений 01 и 02, и * 0,5

мм для исполнеЕия 03.
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5.5.2 Определение абсолютrrой погрешности измерений взаимного положепия обеих

рельсовых нитей по высоте (уровень)

Установить поверяемьй ШЭП на цилиЕдрическис опоры стsнда.

Посдедоватепьно устацавJIива;I подвижн),ю опору стенда на отметки <0>, к60>,

(80), (120D и к160> мм возвышения (1ровня), снимать показан}uI Еа дисцлее ШЭП в

режиме кШИРИНА НАКЛОНD.
Переустановить поверяемьй ШЭП, повернр его на l80o на циJIиЕд)ических

оtrорах ст9нда, и повторить проверку на отметках подвижной опоры стеЕда (160), (l20),
<80>, к60> мм, снимать показаниlI на дисtrлее ШЭП в режиме dIIИРИНА НАКЛОН).

Показания на диспJIее поверяемого ШЭП в каждом положении не должЕы

откJIоIuпься от значений возвьппений устаIIовленньD( на стенде бодее чем * l мм дIя
исцолнений 0l, 02 и * 0,5 мм для исполнения 0З.

ШЭП считаются прошедшими поверку в части определеЕия абсо.тпотной

погрошности измереrrий взаимцого положенlLя обеих рельсовьтх нитей по высоте
(1ровень), если абсолютная погрешность измерений взаимного положения обеих

рельсовьD( нитей rrо высоте (уровень) не превышает пределов * 1,0 мм д.lтя исполнений 01

u 02'п * 0,5 мм дrrя исполнения 0З.

5.5.3 Определение абсолютной погрешности пзмерений расстояния между рабочими
гранями сердечника и головки контррельса

Установить на стенде поверяемьй ШЭП скобой, явrr,шощейся неподвижным

Еаконечником, на Еецодвиlrcrьй уrrор стенда lrерпендикуJIярно его вертикaшьной рабочей
поверхIIости и подвижным нaконечником на зафиксированньй подвижньй }TIop на

каретке стенда.

Зафиксировать каретку стенда в положении, соответствующем отсчету к1505>,

что соответствует расстоянию между рабочими граIшми сердеtшика и контррельса

1460 мм.
Подвижньй ЕакоЕе.Iник ШЭП придвин}ть к упору каретки стеЕда и сЕимать

показаЕие в левой части д,Iсплея ШЭП в режиме KIOP-CP кД-УС), шоказаЕиrI должны
быть в пределах (14б0 + l) мм.

Затем каретку стенда устаЕовить в положецие, соответств},ющее отчету Kl545>,

что соответствует расстоянию между рабочими гранями сердетIника и KoнTppeJrьca 1500, и

повторить Irроверку - показаниJI IIа дисплее поверяемого ШЭП должны быть в предел€lх

1500 +1 мм,
ШЭП считЕlются прошедшими поверку в части определеЕия абсошоцrой

погрешности измерений расстояния между рабоч,lми граЕями сердечIика и голоВки

KoнTppeJIьca, если абсолютн.ш погрешность измерений расстояниrI меЖДУ рабочими
гранями сердечЕика и головки контррельса не превышает пределов t 1,0 мм дrя
исполнения 02.

5.5.4 Определение абсолютной погрешности измерений расстояния межд/ рабочими
гранями усовпка и головки коптррельса

Установить на стенде поверяемый ШЭП скобой, являющейся Еецодвижным

наконечником, ца неподвияfiIьй упор стеЕда церпеЕдикуJuIрно его вертикЕшьной рабочей
поверхЕости и подвюIGlым цаконечником на зафиксированньй подвижньй упор на

каретке стенда.
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Зафиксировать каретку стенда в положении, соответств}.юцем отсчету (l520)),

что соответствует расстоянию между рабоwш-ли гранями усовика и контррельса 1420 мм.

Затем скобу ШЭП придвин}ть к упору стеЕда с отметкой <Усовик>

перпендикуJuIрно его вертикЕtльной рабочей поверхяости, а подвижный наконе'пrик ШЭП
lrридвинуть к упору каретки с отметкой <КОНТРРЕЛЬС 1480)) и снимать покЕвания в

правой части дисплея ШЭП в режиме dOP-CP КД-УС), показания должны быть в

пределах (1420 + l) мм.

.Щалее каретку стенда установить в положение, соответствующее отсчету (l560),

что соответствует расстоянию между рабо,плми гранями усовика и контррельса 1460 мм, и

повторить проверку - показаниJI на дисплее поверяемого ШЭП должны бьпь в пределах

(14б0 * 1) мм.
ШЭП считаются прошедшими поверку в части определения абсолютной

погрешности измерений расстояния между рабочими гранями усовика и головки

контррельса, если абсолютIrffI погрешность измерений расстояния между рабочими
гранями усовика и головки контррельса Ее превышает пределов + 1,0 мм для исполнения

02.

5.5.5 Определение абсолютной погрешности измерений ширины желобов

Установить на стенде поверяемьй ШЭП скобой, являющейся неподвижным

наконечником,, на неподвижный упор стеЕда перпендикуJuIрЕо его вертикальной рабочей
поверхностц и подвижЕьIм н€коЕечЕиком на зафиксированный подвижньй упор на

каретке стенда.

Перед вкrшочением ШЭП убедиться, что каретка ШЭП примагничеЕа к упору.
Включить ШЭП, щуп каретки ШЭП установить в положение заглубления l3 (l6) мм.

Последовательно при.щигая щуlr каретки ШЭП к упорам стенда с отметками
(Ж40) и кЖ400> с левой стороны, снимать пока:}ания на дисплее ШЭП в режиме
измереЕия (ШИРИНА ЖЕЛОБАD.

Показания на дисплее поверяемого ШЭП не должЕы отклоняться от HaHeceHHbIx

на стенде значений более чем на *1 мм.
ШЭП считtlются прошедIпими поверку в части определения абсо.гшотной

погрешности измерений ширины желобов, есrш абсолютнаrI погрешность измеревий

ширины желобов не превышает цредслов *1,0 мм.

5.5.6 Определение абсолютной погрешности измерений бокового износа головки

рельса, рамного рельса и остряка
Установить на стенде поверяемый ШЭП скобой, являющейся неподвижным

наконечником, Еа IIеподвижньй упор стенда перпендикулярЕо его вертикальной рабочей
поверхности и подвижным накоЕечником на зафиксированный подвижный упор на

каретке стенда.

Перед включением ШЭП убедиться, что каретка ШЭП примагничена к упору.
Включить ШЭП, поднять щу[ каретки ШЭП, переместить каретку ШЭП за

неподвижЕьй упор стенда, опустить щуп и придвинугь вплотн},ю к неподвижному ytlopy

стенда с правой стороны.

Снимать показаниlI на дисплее ШЭП в режиме (БОКОВОЙ ИЗНОС)). Показания

должны бьпь в диапазоне 2 + l мм.
Поднять щуп каретки ШЭП, переместить каретку ШЭП в прежнее положение,
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опуститъ щуп и придвинугь вплотнуIо к Ееподвижному ).пору стеIIда с левой стороны.

Снимать покЕIзания на дисплее ШЭП в режиме (БОКОВОЙ ИЗНОС>>. Показация

должны быть в диапЕIзоне 78 + 1 мм.
ШЭП считzlются прошедшими поверку в части определения абсолютцой

погрешIrости измерений бокового износа головки рельса, рамного peJrьca и остряка, есJIи

абсошотная погрешность измерений бокового износа головки рельса рамного редьса и

остряка не превышает IIределов *1,0 мм.

5.5.7 Определение абсолютной погрешцости измерений ординаты переводных

кривых
Устаяовить на стеЕде поверяемый ШЭП скобой, являющейся неподрижньпrл

наконетIпиком, на неподвижньй упор стенда перпендикуJIярЕо его вертикеlпьной рабочей
поверхности и подвижным наконечIlиком на зафиксированный подвижньй уrrор на

каретке стеЕда.

Перед вк:почением ШЭП убедиться, что каретка ШЭП примагничена к упору.
Включить ШЭП.

Каретку стенда устalновить в положение 1525 и фиксировать стопорЕым винтом.

Последовательно уст€шавливаlI Iltyл каретки ШЭП на упоры стеЕда с отметкЕIми

(100D, <З24>, к500>, к650>, (l076), (1400>, (КОНТРРЕЛЬС 1480), сЕимать показания в

режиме измерения (ОРДИНАТЫ> на дисцлее ШЭП.
Показания на дисплее поверяемого ШЭП не должцы откJIоняться от

намаркированньrх Еа стенде значений более чем на * 1 мм.

ШЭП сtIитаются прошедшими поверку в части определеЕия абсоrпотной

погрешности измерений ординаты переводIrых кривых, есJIи абсолютн€Lq погрецпrость

измерений ординаты переводЕых кривьIх не превьццает пределов *1,0 мм.

5.5.8 Определение абсолютной погрешности измерений шага остряка
Установить на стенде поверяемый ШЭП скобой, являющейоя неподвижным

нЕlконеtшиком, на неtrодвижньй упор стеЕда церпеЕдикуJuIрно его вертикальной рабочей
поверхности и подвижным накоЕечЕиком на зафиксированньй подвижньй уlrор на

каретке стеЕда и зафиксировать каретку стенда в положеЕии, соответствующем отсчету
(l550>.

Перед вк,lпочением ШЭП убедиться, что каретка ШЭП примагничена к упору.
Вклю.п.tть ШЭП, придвин}"ть щуrr каретки ШЭП к подвижЕому упору стеIIда с

правой стороIIы, cIuITb показаЕиJI в режим9 измерения (ШИРИНА ЖЕЛОБА) на дисtIлее

шэп.
Показапия на дисtrлее IIоверяемого ШЭП должны бьrгь в пределах (6 + 1) мм.

Последовательно 11ри,щигЕuI щуп каретки ШЭП к у11орам стенда с отметками

кКОНТРРЕЛЬС 1480)) и <1076> с левой стороны, снимать показаЕия в режиме измерениrI

(ШИРИНА )ItЕЛОБАD на дисплее ШЭП.
Показания на д{сплее поверяемого ШЭП должны бьrть в пределах (45 + l) п (474

+ l) мм соответственно.

ШЭП стмтаются прошедшими поверку в части определеЕшI абсошотной

погрешности измерений шага остряка, если абсолютнм погрецность измерениЙ шага

остряка Ее превышает пределов +1,0 мм.
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5.5.9 Опредшение абсолютпой погрешности измерений пониженпя остряка
Устацовить на стенде поверяемьй ШЭП скобой на подвижную каретку стенда,

подвижным Еаконечником ШЭП на неподвижный упор стенда.
Зафиксировать каретку стенда в положении, соответствующем отсчету (1525).

Установить на станиЕу стенда под щ),т для измерения понижения остряка

коIrцевуо меру 30 мм, опустить щуп до касания с концевой мерой, ШЭП автоматически
перекJIючится в режим кП.ОСТРЯКА>.

Показания на дисплее поверяемого ШЭП должны быть в пределах
(0 * 1) мм.

Повторить измерениrI дIя концевьD( мер 50 мм и б5 мм.
Показания на дисплее поверяемого ШЭП должны быть в пределах (20 + 1) мм и

(З5 + 1) мм соответствеЕно.

ШЭП считаются прошедшими поверку в части определения абсолютной
погрешности измерений понижения остряка, если абсоrпотная цогрешность измерений

понижения остряка не цревышает пределов t 1,0 мм.

5.5.10 ОпредýIенпе абсолютной погрешности пзмерений вертикаJIьного износа
элемеIIтов стрелочных переводов

Установить на стеЕде поверяемый ШЭП скобой на подвижную каретку стенда,
подвижным накоЕечником ШЭП на неподвижньй упор стенда.

Зафиксировать каретку стенда в положении, соотвýтствующем отсчету (1525).
Измерить расстояние от станины стеЕда до опор ШЭП с помопъю

штаЕгенциркуля ШЩ-1-150-0,1. РасстояЕие должно быть пе более (55 + 1) мм.
Передвинуть каретку узла вертик€шьного износа влево до упора.
Подставить концевую меру 55 мм цод щуш измерения вертикiulьного износа.

Оrryстить накоЕеtтник на концев}.ю меру, ШЭП автоматически перекJIючится в режим
(П.сЕР. П. УС).

Показания в левой части дисплее испытуемого ШЭП должны быть в диапазоне 0

+1мм.
Последовательно подставить концевые меры 40 и 30 мм, пока:}ания на дисплее

должЕы бьпь l5 и 25 мм соответственно.

ШЭП счит€lются прошедшими поверку в части определеция абсо.гпотной

погрешности измерений вертик€tльного износа элементов стрелочньп переводов, если
абсолrотная погрешность измерений вертикЕчIьного износа элементов сц)елочшых
переводов IIе превышает пределов *1,0 мм.



6. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
Резуrьтаты поверки оформrrяот протоколаIt{и цоверкЕ.

По резу.тьтатам цоложитеJьной поверrси оформляrот свидетеJьство о поверке по

форме, rцrиведенной в прике}е МинпромторгаЛ!r 1815 от 02.07,20l5 г.

В сrrучае отрицатеJьньD( рсзуJьтатов цоверки Еа средство измерений оформrяется
извещевие о Еепригодrости по форме, приведенной в приказе Миншромторга N l8l5 от

02.07.20l5 г.

Знак поверкп в виде оттиска ктrейrr,rа поверЕтеJIя gJu:п, в виде голографической
наклейки нltносится на свидетеJIьство о поверке, оформленное в соответствии с формой,
утвержденной прпказом Мишtромторга Ng 1815 от 02.07.2015 г.
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