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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика устававливает метOды и средства первrчrrой и периодtческой

поверок комплексов телевизионного измеритеJIьного контроrrя КоТИК_АК (да.пее по тексту -
кОьшлексы), изготовленньD( общесгвом с ограниtIеЕноЙ отвgтствеrпrосгью (ТехнrческиЙ
центр коЕтроля и длагностики - Атомкомrшекг> (ООО кТЦЧ[-Атомкомплекп>), Россия,
107076, г. Москва, Колодезный переулок, д.14, офис б08.

В результате поверки доJDкны бьrгь подгверждены следующие метролоrические
цебования, приведенные в таблице 1 .

Табlшца l - стики

1.2Необхо.щrмо обеспечеЕие прослеживаемости поверяемых комIшексов к
государственным первI{tIным этzшоп:м едиЕиц велI{IIиL посредством испоJIьзоваЕия
аттестовaлнных (повереппых) в устiшовлеЕIIом поряд(е средств поверки.

По rrтогам прведеЕия поверки должна обеспечиваться прслеживаемость поверяемБ,D(
комIшексов к государственному первичному этЕшоЕу емницы длиIlы - метру ГЭТ 2-2021.

Мегодика поверки реализуется посредством методов прямьrх измерений.

Наименование харirктеристики Значение
Диапазон шмерений ширины несrшошносrей, мм от 0,1 до 40
Пределы доrryскаемой абсолlотпой погрешности измерений
шцрины нестшошвостей в д{апе}онiD( измеряемЕiD( веJIичив, мм:

- от 0,1 до 0,5 лпл вкrrюч.

- св. 0,5 до 1,0 лпr вшlюч.

- св. 1,0 до 1,5 lпr вюпоч.

- св. 1,5 до 2,5 rrдr вклlоч.

- св. 2,5 до 4 ir]r, включ.

- св. 4 до б tr,п,r вкпоч.
- св. б до l0 лдr вкrпоч.

- св. 10 до 40 rrд.r

ю,1
*0,2
+0,3
+0,4
ю,5
+0,6
+0,8
+1,0

.Щиапазон измереlптй дrrны несп.пошrостей, лпл от 0,1 до 400
Пределы доrryскаемой абсолотпой погрешностп измеровrй длrпты
весrшошностей в д.IапазончD{ измеряемых вепи.шн, мм:
- от 0,1 до 0,5 мм вкrпоч.

- св. 0,5 до 1,0 лд{ вкlпоч.

- св. 1,0 до 1,5 мм вкrпоч.

- св, 1,5 до 2,5 лпr вкrпоч.

- св.2,5 до 4 мм вr<лrоч.

- св, 4 до б rдr вкrпоч.

- св. б до l0 мм вктпоч.

- св, 10 до 300 i,п.r включ.

+0,1

ф,2
+0,3
+0,4
+0,5
+0,6
+0,8
+1,0

Пределы догryсмемой основной приведенной погрешности к
верхЕему значению диапазона измерений дIины Еесплошностей в
д{.шазоне измеренrй св. 300 до 400 мм, %
,Щиапазоп измерений расстоfiшй эЕкодером, мм от 1,5 до 14000

+1,5;
+(1,5+{,00l.(L-4900)
+(1,5+0,00l.(L_4800)),

где L - измеренное
энкодером значеЕие

расстояния в мм

3

+10

Пределы доrryскасмой абсолrсrгной погрешноgги измерений

расстояния энкодером:

- в дrlшазоне от 1,5 до 7000 мм вrслоч.

- св. 7000 до 10000 rrш включ.

- св l0000 до 14000 мм



Проведение операции при
Нмменование операций

Номер
пункта
метод{ки

первичной
поверке

периодtческой
поверке

да да
2 По.щотовка к пов кеио бование 8 да да3 Проверка программного обеспечения

_по изм 9 да да

характерисмк
cooTBeTcTBIiJI

метрологическю(
и подгверждение
средства измерений

логическим ебоваrмям

з Определение

10

е диапaвона и абсолютной
погрешности измерепий
песгшошностей

3.1 Определени

ширшты 1 0 l да да

дrапЕвоIlа, абсолютпой и
приведепной погрешЕости измерений дпивы
несгшошностей

3.2 Определекие

10.2 да да

е длапщоЕа и абсолютной3.3 Оrrределепи

м
10.3 да да

2 пЕрЕчЕнь опЕрдций повЕрки срЕдствл измЕрЕшй
2.1 При цроведении первичной (в mм.п.rсле после peMorrTa) и периодической поверк

до.lrlкны выпоJIIu{ться опФации, указашIые в таблице 2.

Таблица 2 - Оп ации п виIIнои и иодаческой по к

2.2 Поверка комIшексов осуществJIяется аккредитовfiпlыми в установленном поряде
юрид{ческими Jшца и шIд{видуальЕыми предцриЕиматеJIями,

2.3 Поверка KoMImeKca црекращаетсЯ в случае ПоJI}^IеЕшI отIщатеJIьного резуJьтатапри црведеЕии хотя бы одrой из операчтй, цриведенных в таблице 2, u *oMrIlIeKC rrp".nu.,
не црошедшим поверку.

2.4 Не доrryскается проведение поверю{ дlя меньшего числа измеряемьй вепo.Iин иJш
на меньшем числе подд{llпiвонов измереrшй.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСIIОВИЯМ IРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки дотпспы соблюдаться следtющие условия:

- температура Окррк.lющегО воздуха, ОС 
от +15 до +25;

- относитеJъIlfuI вJIФкностъ окружaющего воздуха, %, не более 80.

4 трЕБовдния к спЕщдлистдм, осущЕств.,,lяющим повЕрку
4.1К проведеlrию поверrоr KoMIIJIeKcoB догryскается ипженерЕо-тешlический персоЕzrл

со средrим или высшим техниtIеским образовпrием, rд,rеющий прiшо на проведение цоверки
(атгестованныМи в качестве поверителей), из}^пrвший устройство " 

.rрпrц"' работы средств
поверки по экспJryатационпой доцмектации.

4

l Внешний осмотр ,7

погрешности измерений расстолтий



5 МЕТРОЛОГИIIЕСКИЕ И ТШСIШIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5. l Рекоменлуемые Федства поверки ук:ваны в таблице 3.
Таблица 3 - едства по ки

5.2 Срелства поверIс{ должпы быть поверены иди аттестов Iы в устilповлеЕЕом
поряд(е.

_ 5.3 Приведеппые средства поверкИ могуГ бытЬ замецены на ш( tадоги,
обеспеwrвающие определение мgгрологn.Iескц характеристик комплексов с требуемоii
точностью.

бТРЕБОВАППЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСЕОСТИ
IIРОВЕ,ЩНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 Работа с комIшексами и средствaлми поверки доJDкна проводпься согласно
требованилu безопасности, укiваЕным в нормативно-техпической и эксплуатационной
ДОК)Л!rеНТаЦИИ На СРеДСТЪа ПОВеРКИ.

6.2 При проведении поверки доo'кны быть соблюдены требования безопасности
согласIlо гоСт 12.3.0l9-80.

6.3 ОсвещепнОсть рабочего места поверитеJUI доJDкЕа соответствовать требованияr.t
санитарньD( правил и норм СаldlпН 2.2.1/2.1.1.1278-03.

5

Метрологичесюле и техншIеские требоваrrия к средствам
поверюr, необходимые дш проведения поверки

Перечепь
рекомеЕдуемьD(
средств поверки

п. l0.1,
п. l0.2
п. l0.3

Эгаlrоlш едшпщ дJплЕц
требованияtrл к этaцоЕам Ее нюке 3 разряла согласно
государственной поверочной схеме угвержденной
прикil:lом федеральпого alгеIIтства по т€хниЕIескому
регулированию и метрологии от 29.12.2018 г. Лs2840

соответствующие

в д.lапазоне значений от 0,5 до 100,0 ш.l

Меры д.rлшI коIщевые
IшоскопФшше]ъЕые,
набор Nчl (лшrее -
мФы lсоlпдевые),

рег. Nя 74059_19

эга.поrш едшrиц
требовани.п,r к этало
государственной по
прикд}ом федеральн

дшпъц соответствующие
HilJr.{ не Еиже 3 разряла согласIlо
верочкой схеме угвержденной
ого aгеЕтства по технrческому

рег)дированию и метрологии от 29.12.2018 г. М2840
в дrапазоЕе значений от 50 до 500 t п.r

Меры дпшl коЕцевые
IшоскопараIшеJъныq
набор Nэ8 (далее -
меры коIщевые),

рег. Nч 35954-07

п. l0.1,
п. 10.2

ства измерений с д{апа:rоном значеrппi m 0,1 до
1 лдr,r и к.lвссом mцrости не ншке 2
Ср"д Набор щJдов Ng4

(да.пее - щlrш),
. Ng 369-73

п. 10.3 измеревий с длапазоном к}мерlппi от 0 до 250
мм, с цред zlми догryсlоемой абсоrпогяой погрешности
измереlлпi +0,03 ш.r в длап.лзоне от 0 до 200 Irш, +0,И
мм в д,lапilзоне св. 200 до 250 ьп.r

Средства Штштеширкутъ
Irп{rI-I-250_0,01 (далее

- штаtгеtщтркуь),
. м 72189-18

Операции
поверки,

требующие
примецение

средств
поверки

п. 10.2



7 внЕшIffi осмотр срЕдствл измЕрЕIffi
7.1 При внешнем осмоте доJDкно бьrгь установлено соответствие комIщекса

следующим требоваrrиям:
_ комIшектпость KoMImeKca в соответсIвии с паспортOм;
_ отсуIствие явньп механшIеских повреждений, вrшяющих на работоспособнось

кошIлекса;
- нtшиtше марютровки комплекса в соответствии с докумеЕтацйей.

_ 7.2 Результаты поверIоr сtмтатъ положитеJIьIIыми, если комIшекс соотвsтствуст
требованияu, прlведенrшм в п. 7.1.

8 подготовкА кповЕркЕ и опроБовАниЕ срЕдствлизмЕрЕm
8.1Есrи KoMImeKc и средства поверки до Еачrща измеревий н (одлJIись в

кJIиматFIеских условLDq отJшчalющю(ся от указанньD( в разделе 3, то их вLтлерживilют цри
эти_)( условиD( не менее часа.

8.2 По.щоmвrrгь комIшекс и средства поверки к работе в соответствии с их
руководстъом по эксплуатации (дшее - РЭ).

8.3 При опробоваlши проверить, чmбы взаимодействие подвюкньD( частей комrшекса
цроходrJIо rшrавно, без скачков и заедавий, а изображепие с каJvеры отображалось в окпе
прогр.tммного обеспечеlпля (лалее - ПО) <GIRID HDView>.

8.4 Результаты опробования cIMTaTb положительными, если выполItяются требоваrшя
rrylкга 8.3.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
9.1 в пО <<[IRID HDView) вызвать мевю <<}Ielp>. Прочттгать идептификациовное

паименование и номер версии По в появлшшемся окне.
9.2 Проверrгь идеrrпrфикационlше даппые ПО

цриведенным в таблице 4.

Табrп.rца 4 - нные данные ПО

па соответствие зЕачениям,

6

Иденти онные данные Значепие
Идеrrги онное наименование По HRID HDView
Ном икационныи Ео поиденти не HloKe 3.7.4

вои поикато

9.3 Результаты поверкп считать положительными, если идентификациоппые даIIЕые
ПО соответствуют зпачеЕиям, приведеЕЕым в таблице 4.

10 ОПРЕДL]IЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКШ( ХАРЖТЕРИСТИК ИПОЛГВЕРКДЕIrИF СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИIi
мЕтрологtrчЕским трЕБовАниям

10.1 Опреде.леЕпе дпаплrона п абсолютной погрешностп rrзмеренпй ширппы
несплопшоgгей

10.1.1 Запусттть ПО HRID HDView.
10.1.2 В поле зреЕия комIшекса положlrrь щуп, Еоминалом 0,1 мм и две кояцевые меры

с номиналоМ 30 и 40 ьп,r (коtщевые меры с Еомипllлом 30 и 40 мм испоJъзуются как
вспомогательные). Зажать пryп между копцевыми мераtr.{и так, чтобы образова.ltся зазор, как
показапо на рисунке l. Вкrпо.пrть освещение. С помощью паЕели упр.lвления По HRID
HDView вюIюtlить телевизиоЕцдо камеру, поJryчить изображепие устiшовленЕою мех(ду
концевыми мерами пý/па и сохр.шить его фисунок 2).



Поле зрения комплекса

Рисунок 1 - Положение щупа и концевьIх мер в поле зрения комплекса для измерений
ширины

File Mcdia Playbck иdео Tools Vielr, Lапgча9е Hclp

a*)r }llE. { 'Ji,, Ф r.,
включение телевизионно и
камеры

Сохранение
изображения

Рисlъок 2 - Панель управления ПО HRID HDView

l0.1.З Комплексом произвести измерение запора ме)(Ду концевыми мерirми. .Щля этого в
окне отображения видеоданньIх по поверхности концевой меры провести линию от края до
крlц меры, не отпускм правой клавиши мыши (устанавливать к}рсор в середину
KoHTpacTHbIx пикселей, обрисовывающих край меры). Результаты измерений отобразятся в
окне Меаsчrеmепts (рисуЕок 3).
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Рисунок 3 - Отображение результатов измерений в ПО HRID HDView

l0.1.4 Аналогично процедуре по п.п. 10.1.2 - 10.1.3 произвести измерения зазора между
вспомогательньапи концевыми мерами, устtшarвливzlя между ними последовательно концевые
меры с номинlцом 0,5, l,0 и 1 ,5 мм.

10.1.5 Концевые меры с номиналом 2,5,4, б, 10 и 40 мм измерить отдельно (без
вспомогательных концевьн мер), расположив их в поле 3рения ка}rеры номинzlлом в
горизоптальном напрzвлении.

l0,1.6 Измерения по п}ъктаLr 10.1.2 - l0.1.5 произвести еще 2 раза.

10.1.7 Вьтчислить абсолютную погрешность измерений ширины по формуле (1):

ZX=X,, -Ха, мм, (l)
fде Х ui - измеренное комплексом значение ширины, мм;
Ха - деЙствительное значение дпины концевой меры, }'кanaнпoe в протоколе поверки, мм;
i - номер текущего измерениJl.

10.1.8 За абсоrпотп}то погрешtlость измерений ширины принять м,жсимальное по
модулю значение из серии вьтчислений по п. 10.1.7 для каждого измеренного номинала
меры.

l0.1.9 Результаты поверки считать положительн ьIми, если диапaвон измерений ширины
несплошностей cocTaвJueT от 0,1 до 40 мм и звачения погрешности измерений ширины
несплошностей находягся в предел{ц: +0,1 мм в диапазоне от 0,1 до 0,5 мм включ.; +0,2 в
диапzвоне св. 0,5 до 1,0 мм включ.; +0,3 в диапазоне св. 1,0 до 1,5 мм включ.; +0,4 в
диапазоне св. 1,5 до 2,5мм включ.; *0,5 в диапазоне св. 2,5 до 4,0мм вIOIюч.; +0,6 в
диапазоне св. 4,0 до 6,0мм включ.; *0,8 в диапазоне св. 6,0 до l0,0MM вк,точ.; *1,0 в
диапазоне св. 10,0 до 40,0 мм включ.
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l0.2 Определенпе диапазоIlа, абсолютной и приведенной погрешности измерений
длины песплошностей

10.2.1 В поле зрения комплекса положить щуп, номинiцом 0,1 мм и две концевые меры
с номиналом 30 и 40 мм (концевые меры с номинzlлом 30 и 40 мм используются кaк
вспомогательные). Зажать Щуп между концевыми мераJtrи Talr<, тгобы образовался заrор, как
показано на рисунке 4. Произвести измерения zlналогично по п. l0.1.3.

Рисунок 4 - Положение ЩУпа и концевых мер в поле зрения комплекса для измерений длины

l0,2.2 Повторить процед}?ы по п.п. l0.1.3 _ l0.1.5, расположив концевые меры в поле
зрения камеры Еоминllлом в вертикальном направлении.

l0,2,3 Измерения концевых мер с номинtцом 300 мм и с номинмом 400 мм проводить
с перемещением кадра. .щля этого в окне Manipulator Сопtrоl с помощью панели сопtrоl
выполнитЬ перемещение манипулятороМ по оси Х (кнопки перемещения манипуJIятора пооси Х показаны на рисунке 5) таким образом, чтобы маркер " о*ra оrобрчйaп""
видеоданных по HRID HDView был совмещен с краем концевой й"р", дпrнu, (рисунок б).
После установки маркера, необходимо в поле Calibrate установить значение Х=0, после этого
нФкать кнопкУ Set. Поiле этого в поле GO ТО установить значение Х:270 (при измерении
концевой меры с номинaлом 300 мм) или Х=370 (при измерении концiвой меры с
номин.лом 400 мм) и нажать кнопку GО. Манипулятор выполнит перемещение на указанное
расстояние. С помощьЮ панели управления ПО HRID HDView coipanrru изображение. С
помощью окна Measurements выполнить привязку расстояния полrlенного изображения. !ляэтого ввести в поле ввода Image Position значение Х=270 мм (при измерении концевой меры
с номин.моМ 300 мм) или Х:370 мм (при измерении концевой,.ро, 

" "оrrr-ом 40О мм)
(Рисунок 7).
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рисунок 7 - Поле ввода Image position

l0.2.4 В окне отобрФкения видеоданньrх от грани концевой меры до маркера провести
линию, не отпуск:Ul правой клавиши мыши. Результаты измерений отобразятся в окне
Measurements ок8

Рисунок 8 - Отображение результатов измерений

l0,2.5 Измерения по пунктам 10.2.1 - l0.2.4 произвести еще 2 раза.
l0.2.б Вьтцлслить абсоJIютную погрешность измерений длины аналогично по

формуле (2):

lL = Lu, - Ха, мм, (2)

где lu, - измереЕное комплексом зпачение длины, мм;
Ха - деЙствительное значение длины концевой меры, указанное в протоколе
поверки, мм;
i - номер текущего измерения.
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10.2.7 Вычислить приведенную погрешность к верхнему значению диапазона
измерений длиЕы несплошностей в диапазоне измерений св. 300 до 400 мм по формуле (3):

61, = 
Lii-xo . |g0 , о/о (3)Lл",

где Zй4х - верхнее значение диапазона измерениЙ длины несплоlIшостеЙ, мм.

10.2.8 За абсолютн}tо и приведенн}.ю погрешность измерений длины принять
максимальное по модулю значение из серии вычислений по п. 10.2.6 дJUt каждого
измеренного номинаJIа меры.

10.2.9 Результаты поверки считать положительItьIми, если диапазон измерений длины
несплошностей составJIяет от 0,1 до 400 мм и значения абсолютной погрешности измерений
длины несплошностей находятся в пределirх: +0,1 мм в диzшазоне от 0,1 до 0,5 мм включ.;
+0,2 в диапазОне св. 0,5 до 1,0 мМ включ.; *0,3 в диапазоне св. 1,0 дО 1,5 мм включ.; +0,4 в
диапазоне св. 1,5 до 2,5 мм вк,поч.; +0,5 в диапазоне св. 2,5 до 4,0 мм вrшюч.; +0,6 В
диап.воне св. 4,0 до б,Oмм вкrпоч.; +0,8 в диапазоне св. 6,0 до l0,0MM включ,; *1,0 в
диЕrпазоне св. 10,0 до 300,0 мм включ,, а значения основной приведенной погрешности к
верхнему значению диапщона измерений д.Iины несплошностей находятся в пределrrх
+l0 О%, в диапазоне св. 300 до 400 мм.

l0.3 Определенпе диапазона п абсолютной погрешшости шзмерепшй расстоянпяэнкодером
10.3.1 Определение диапазона измерений расстояния энкодером выполнить в два

этапа:
- определение нижней гр;lницы диапд}она провести пугем прохода энкодером

расстояния, эквивалентного кояцевой мере длины номиналом 1,5 мм;
_ определение верхней гран ицы диапазона провести при помощи целого числа полньн

оборотов колеса энкодера.
10.3.2 Определение нижней границы диап:rзона измерений
10.3.2.1 УстанОвить концев},Ю меру с номинмом 1,5 мм в поле зрения камерь!

номиналом в вертикtцьном нaшравлении. Обнулить показания энкодера в данной позиции.
10.3.2.2 В окне Manipulator Control с помощью панели Сопtrоl выполЕить перемещение

манипуJIятором по оси Х таким образом, чтобы маркер в окне отображения видеоданньо< ПО
HRID HDView бьlло совмещено с краем концевой меры длины (рисlъок 7). Шlя
перемещения по оси Х необходимо нФкать кЕопки с зелеными стелками (рисунок 8). После
установки маркера, необходимо в поле calibrate установить значение Х=0, после этого
HiDKaTb кнопкУ Set. нажатие кнопки Set приводит к обнулению показаний энкодера. После
этого прИ помощИ зеленьц стрелок переместить манипуJUlтор к др}тому краю концевой
меры. Измеренное эпкодером расстояние отобразится в окне видеодalнньп< (рисунок 1l).

10.3.2.3 РассчиТать абсолютнУю погрешность измерений расстояний энкодером для
нижней границы диап.lзопа по формуле (4):

/.ý:,S" -Ха, мм, (4)

где Su - измеренЕое энкодером расстояние, мм;
ха - действительное зЕачение
поверки, мм.

длины концевой меры, указанное в протоколе

|2



Рисунок l 1 - Отображение расстояния, измеренного с помощью энкодера

l0.3.3 Опрелеление верхней границы диапазона измерений
10.3.3.1 Измерить штангенциркулем диамет колеса энкодера пять рl}з в разньD( точках.

Вьтчислить среднее арифметическое значение d"o, мм по результатaм пяти измерений. .Щля
средств перемещений комплекса, использующих энкодеры в виде привода вращения
манипулятора, необходимо снять привод вращ€ния манипулятора со средства перемещения
и измерить ДИаI\.tеТр оси вращения, дJrя этого с помощью шестигранного кJIюча отсоединить
винт пол}хомута привода вращения манипулятора. Извлечь привод вращения из пол}хомуга.
В По HRID HDView на панели Сопtrоl нажать на кнопку ЕпаЬlе All (рисутlок l2). I]BeT
кнопки изменится на красный, что означает отключение питания приводов. После этого ось
вращения привода можно свободно вращать вручную, при этом в окне Manipulator control
булет отображаться расстояние, изм нное

tr""** l
+Х

-z

+z
-х

xLeft.

Y оо*п .

Рисунок 12 - Окно Manipulator Control панель Control

10.3.3.2 Рассчитать среднее квадратическое отклонение среднего арифметического
S*, мм, серии измерений диаJ!{етра колеса d, мм, по формуле (5):
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где di - зIrачение диаметра, поJryченное при j-M измерении, мм;
n=5 - число измерениЙ.

10.3.3.3 Рассчитать значение слl,чайной составляющей погрешности Е, мм, серии
измерений диаметра по формуле (6):

e=l.& , (6)
где / - коэффициент Стьюдента (t=2,78).
10.3.3.4 Рассчитать значеЕие среднего квадратического откJIонения неискпочённой

систематической погрешности Sa, мм, серии измерений по формуле (7):

" _8Еsр=Ё, (7)

где ф - абсолютнм погрешность IштангенциркуJUI, приведённм в его свидетельстве о
поверке, мм.
l0.3,3.5 Рассчитать значение суммарного среднего квадратического отклонения SE, мм,

серии измереяий диаметра по формуле (8):

SB+S1 .s
l0.3.3.6 Рассчитать значение абсолютной погрешности Д,

диап,rета по формуле (9):

Д=К.S: ,
где К - коэффициент, который рассIштывают по формуле (10):

к -_ '*0,-' sx+sd

,

(5)

(8)

мм, серии измерний

(9)

(l0)

l0.3.3.7 Рассчитать длину окружности L*р, мм, колеса энкодера или оси вращения по
формуле (l1):

lorr= T.d"o (l l)
10.3.3.8 На колесе энкодера цветным маркером нанести прям},ю линию в качестве

метки отсчета оборотов и нанести анмогичн},ю метку на корпусе энкодера.
l0.3.3.9 Сопостzlвить метки и обнулить показания энкодера.
l0.3.3.10 Соединить метку на колесе энкодера с меткой на корпусе энкодера, провернув

колесо энкодера на один оборот в положительном направлении (с точки зрения показаний на
экране комплекса). Обнулить показzlния на комплексе. .Щля средств перемещений комплекса,
использующих энкодеры с двигатеJIями, в окне Manipulator Control на панели рffаmеtеrs в
поле Х Axis Раrаmеtеrs cntý/mm (рисlнок 13) необходимо установить коэффициент /с,

рассчитаrrный по формуле (l2). fuя его расчета необходимо предварительно совершить один
полный оборот выtа и записать значение пройденного пу-lи l",,, мм, после этого обнулить
показания на комплексе.

(lпс"'kис")
( l2)

в окне Manipulator Control на

Bfu.Ia, при установленном по

dcp
k

где t., - коэффициент установленный по }ъ,tолчанию
панели раrаmеtеrs в поле Х Axis Parameters cnts/mm,

/u., - значепие пройденного п}ти на один оборот
умолчанию коэффичиенте Ё,",, мм.
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Рисупок 13 - Окно Manipulator Control панель ршirmеtегs

10.3.3.11Записать значение пройденного п}ти энкодером ln, мм, дJIя количества
оборотов nk, Равному значению, определенному как целое число из отношения значений
(7000, 10000 и 14000) в мм к длине окружности.

10.3.3.12 Рассчитать абсошотную погрешность измерений расстояний энкодером Дlп1,
мм, по формуле (13):

blny = nr. Jo*p - lr, (l3)
где ,?r- число оборотов колеса;
/о*о - дtина окружности колеса энкодера, пол)ленн:uI по п. 10.3,3.7.
l 0.3.3. 1 3 Рассчитать абсолютн}то погрешЕость измерений расстояний энкодером ALn1,

мм, дJuI верхней гр{lницы измерений по формуле (l4):

bLnt -
^l

пk +д2 (l4)
где А - значение абсолютной погрешпости серии измерений диаметра, рассчитанное по
формуле (9).
10.3.4 Результаты поверки считать положительными, если диапазон измерений

расстояниЙ энкодером cocTaBJUIeT от 1,5 ло 14000 мм и значения абсолютной погрешности
измерений расстояний энкодером находятся в пределarх: +1,5 мм в ди.шазоне от 1,5 до 7000
мм включ.; +(1,5+0,001 (L-4900)) в диапазове св. 7000 до 10000 мм,
+(1,5+0,00l ,(L-4800)) в диапазоне св. 10000 до 14000 мм где L - измеренное энкодером
значение расстояния в мм.
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ll оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки
1 1.1 Комплекс признается годньм, если в ходе поверки все результаты положительные.
11.2 Сведения о результатчrх поверки передаются в Федеральный информационный

фонд по обеспечению едиЕства измерений.
l1.3 При положительньгх результатах поверки по змвлению владельца комплекса или

лица, предъявившего ее на поверку, вьцается свидетельство о поверке, и (или) в паспорт
комплекса вносится запись о проведенной поверке, заверяемая подписью поверитеJIя и
зн:ком поверки, с указанием даты поверки.

11.4 Комплекс, имеющий отрицательные результаты поверки в обращение не
допускается и на него вьцается извещение о непригодности к примепению с }казанием
причин забракования.
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