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1. оБщиЕ положЕния
Настоящая методика поверки распростраЕяется на приборы малогабаритные

alвтоматизированные д,lя измерения размеров колес МАИК (далее по тексту - приборы

МАИК), выпускаемые по технической доку!rентации Обцество с ограниченной

ответственностью кУральский завод тормозньrх систем) (ООО (УЗТС)). г. Екатеринбург

и устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверки.

В результате поверки должны быть подтверждены метологические требования.

приведёнвые в таблице l.
Таблица l - Метрологические характеристики (требования)

Наименование характеристики Значение

,Щиапазон измерений диilьrетров колес, мм:

Преде;ш допускаемой основной абсолютной
погрешности измерений диаметра, мм

+0,l

от 24 до 34 включ

Пределы допускаемой основной абсолютной

погрешности измерений толщины гребня, мм
+0.2

Предеrш допускаемой дополнительной погрешности

от изменения темпераryры окружающей среды в

диапазоне рабочих температур. Еа каждые l0'C, в

долях от пределов допускаемой основной

погрешности, мм

0 l

приборы малогабаритные автоматизированные для измерения рaвмеров колес мАик
не относятся к многоканальrrым измерительным системам, многопредельным и

многодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескольких автономных блоков и

не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких величин, Поверка

отдельньrх измерительных каналов и (или) отдельньIх автономньгх блоков из состава

средства измерений для меньшего чисха измеряемых величин или на меньшем числе

поддиапазонов измерений не предусмотрена.

ПриборЫ до ввода в эксплуатациЮ, а также после ремонта подлежат первичной

поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

периодической поверке подвергаются приборы, находящиеся в эксплуатации, через

межповерочные интервчIлы, а также приборы, повторно вводимые в эксплуатацию после

длитеJтьного хРанения (более одного межповеро!шого интерва:rа),

поверка приборов в сокращенном объеме не предусмотрена.

При определении метологических характеристик в рамках проводимой поверки

обеспечивается передача единицы величины поверяемого средства измерений в

соответствии с Государственной поверочной схемой дlя средств измерений длины в

диапазоне от 1.10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм утвержленной

приказом Федерального агентства по техническоМу регулиров!rнию и метрологии от <29>

лекабрЯ 20!8 года }lb 2840 к Государственному первичному этмону единицы длины _

метраГЭТ2-2021.
при определении метрологических характеристик поверяемого средства измерении

используется метод прямьш измерений.

| от 844 ло 964 вкпоч. 
I

,I[иапазон измерений толщины гребня, мм:

I



2. ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ
При проведении поверки должны быть вьтполнены операции }.казанные в таблице 2
таблица 2 - операuии, выполняемые при поверке

l0

l0. 1

7

9

11

в слулае отрицательного результата при проведении одной из операци й, поверку

прекращают. средство измерений признают не прошедшиNI поверку в части одного из

пунктов, по которому вьulвлено несоответствие.

3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
Всю поверку приборов, следует проводить в HopMajlbHbIx условиях применения:

- температура окружающеl,о воздlха, ОС от +15 до +25

- отЕосительная влажность окружающего воздуха, 7о не более 80о%

4. ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

к проведению поверки допускаются лица, изуlившие настоящую методику

поверки, руководство по экспл,уатации на приборы и средства поверки,

поверку проводят поверители юридических лиц и индивидуальных

предпринимателей, аккредитованньrх Еа проведение поверки в соответствии с

законодательством Российской Федераuии об аккредитации в национальной системе

аккредитации.
персона-п, допуrцеяный к участию в поверке, должен пройти инструктаж по

технике безопасности.

Наименование операции
поверки

обязательность выполнения

операчий поверки при

Номер раздела (пункта)

методики поверки, в

соответствии с которы]!{

выполняется операция
поверки

первичной
поверке

Внешний осмотр ,]а да

Опробование да да 8

Проверка
идентификационньж данньLr(

программного обесIIечения

да Ja

Проверка метрологических
характеристик

да да

Определение абсолютной

погрешЕости измерений

диаметров колес

Ja да

Определение абсолютной

погрешцости измерений

толщины гребня.

.]а да 10.2

Подтверждение соответствия

средства измерений

метрологическим требования
да да

периодической

поверке

I

I
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5. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

.Щля поверки средства измерения применяют средства измерений, )тазанные в таблице 3

Таблица 3 - Средства поверки

Перечень рекомендуемых средств

поверки
Операции
поверки,
требутощие
применение
средств поверки

Ме,грологические и техЕические
требования к средствztм

поверки, необходимые д,rя

проведения поверки

- Измеритель влажности и

температуры ИВТМ-7М5-Д от 0 до

98 %, пределы допускаемой
основной абсолютной погрешности

измерений относите.;ьпой

влажности, при темпераryре 23 'С,
+2Vо, ДИаПаЗОН ИЗМеРеНИЙ

температуры, от 0 до +60 'С.
пределы допускаемой абсолютной
погрешности измерений

температ.чры, +0,З 'С, (Рег. },,l! в

ФИФ Ns 71394-18).

Контроль

условий поверки
(при подготовке

к поверке и

опробовании
средства
измерений)

Средства измерений

температ}ры окружающей
среды в диапазоне измерений от

15 до 25 оС с абсолlотной
погрешностью не более 1 ОС;

Средства измерений

отIIосительной влажности

возд}ха в диапазоне от 20 до 90
0/о с погрешностью не более 20%;

- Плоскопараллельные коЕцевые

меры длины класса 2 ГОСТ 90З8-90,

по 3 блока номинальной длины 30 и

60 мм (Рег. Jt в ФИФ ОЕИ 37335-

08).

- Плоскопараллельные концевые

меры длины класса 2 ГОСТ 90З8-90,

по 1 блоку номинt!льной длины 13,

10 и 5 мм (Рег. JФ в ФИФ ОЕИ
37з 35_08).

- Микрометр типа МК-900, (Рег. },{b в

ФИФ ОЕИ '7199|-20), диапазон

измерений от 800 до 900 мм, цена

деления 0,0l мм, пределы

допускаемой абсолютной

погрешности +20 мкм.
- Штангенчиркуль ШЦЦ1-125-0,01,
(Рег. Nэ в ФИФ ОЕИ 72189-18),

диапазон измерений от 0 до 125 мм,

цена деления 0,0l мм, пределы

допускаемой
погрешности +0,03 мм.

Вспомогательное оборудование:

абсолютной

Рабочий этаJIон единицы длины
3 разряла по ГПС утвержленной
приказом Ns 2840 от 29.12.2018,

д,'rя передачи единицы дтины 30

мм и 60 мм с допускаемым
откJIонением от номинilльного
значения яе более +1 мкм;
рабочий эталоп единицы длины
3 разряла по ГПС утвержденной
приказом ]ф 2840 от 29.12.2018,

д]uI передачи еди}lицы д;rины 13

ум, l0 мм и 5 мм с допускаемым
откJIонеЕием от номинzlльного

зЕачения не более +0,6 мкм;

Средства измерений длины в

диапtвоне 800 мм до 900 мм, с

ценой деления 0.0l мм, с

пределами доrryскаемой

абсоrпотной погрешности +20

MrcM;

Средства измерений длины в

диапазоне 0 мм до 125 мм, с

ценой деления 0,0l мм, с

пределами дотryскаемой

Определение
метрологических
характеристик

I

I

l

I
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абсолютной погрешности +0.0З

мм;
- Приспособление дJuI поверки ПП-
МАИК.0 1.000 (см. Приложение).

Примечание - ,Щопускается использовать при поверке другие утвержденные и

аттестованные этalлоны единиц величин, средства измерений }rтвержденного типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице.

Перечисленные средства измерений должны работать в нормal,]ьньrх для них

условиях, оговоренньD( в соответств}.ющей нормативной документации.

7. внЕшниЙ осмотр
При внешнем oc]lloTpe до",Iжно быть установлено соответствие внешнего вида

наружныХ поверхностей приборов и их принадлежностей, компiектности приборов. их

маркировки и }паковки требованиям эксплуатацион ной документации завода

изготовитеJIя.

Приборы считаются прошедшими поверку. если пр}I внешнем осмотре ycтaнoB,rleHo

ПоЛноесооТвеТстВиевнешнеГоВидаикомплекТЕостиоIIисаниюТипаирУкоВоДсТВУпо

эксплуатации.

S. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
Перед проведением поверки приборы и средства поверки должны бьrгь приведены в

рабочее состояние в соответствии с эксплуатационной докl,ментаuией на них и вьцержань]

в помещении, где проводят поверку, не менее 2 часов.

При опробовании проверяют взаимодействие частей приборов,

комплект поставки должен соответствовать описанию типа на приборы. ,щолжны

отс}.тствовать механические повреждеЕия составных частей приборов, следы коррозии и

дефектЫ покрытий, ухудшающие внешний вид. ПоказанияJ выводимые на экран

приборов, должны быть легко читаемыми.

Производится контроль внешних условий (температура, влажность) перед

проведением процедуры поверки. Температура и вл,Dкность должны соответствовать

разделу З настоящей методикй поверки.

приборы считаются прошедшими поверку, если при опробовании они полностью

фlтrкциональны в соответствии с руководством по эксплуатации,

6. ТРЕБОВАНИЯ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ
повЕрки

При проведении поверки приборов должны собподаться следующие требования:

- при подготовке к проведению поверки должны бьтть соблюдены требования пожарной

безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым относятся

спиртосодержащие жидкости, используемые для протирки контактньtх роликов:
спиртосодержащие жидкости хранят в метаплической посуде, плотно закрыгой

металлической крышкой, в количестве, не более однодневной нормы, требуемой лля

промывки;

- промывку проводят в резиновых технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-9З.

К проведению поверки доп,yскаются лица, аттестованные на право проведения

поверки данного вида средств измерений и прошедшие инструктаж по технике

безопасности.
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9. ПРОВЕРКЛ ПРОГРАММНОГО ОБЕСIIЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
Провести идентификацию программного обеспечения (ПО) по следJтощей

методике:
- проверить наимеЕование программного обеспечения и его версию;

- проверить идеrrгификационное нiмменование программного обеспечения и его

версию;

приборы считаются прошедшими поверку в части идентификачии программного

обеспечения, если идентификационные данные программного обеспечения булут

совпадать с указанными в таблице 4:

Таблица 4 - Идентификационные данные
измерения ра|меров колес МАИК.

программного обеспечения приборов л;lя

Идентификационные данные (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО По кМАИК>

Номер версии (идентификачионньй номер) ПО не ниже V l20C

I-{ифровой идентификатор ПО

10. ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРЛКТЕРИСТИК СРЕДСТВА
ИЗМЕРЕНИИ

10.1 Определенпе абсолютной погрешности измеренпя дидметров колес,

10.t.1 Измерить штrшгенциркулем наружньй диаметр кольца приспособления для

поверки пп-мдик.01.000 (позичия 2 рисl'I{ка 1) в трех направлениях, как },казано на

рисунке и вычислить среднее значение. Записать пол)ленное значение, как

действительный диаметр кольца D844 для последующего применения в вычислениях,

Установка прибора на приспособление дJIя поверки пп-мдик.01.000 без кончевых мер

длины показана на Рис}ъке 1 (опоры позиция б д,тя концевьrх мер и датчик измерения

толщины гребня прибора условно не показаны), порядок установки концевьrх мер длины

показан на Рисунке 2.

обозначениЯ на рис}цкаХ 1и2:1- концевые меры; 2 - кольцо; 3 - пульт прибора; 4 -

опоры ПП-МАИК.03.000; 5 - подкладки под концевые меры д,тины; 6 - пластина для

концевых мер длины; 7 - датчик диаметра колеса,

a

l
dоо dddd8E,ц*

ооооооо

s-

'](Т]Ы Л3rЕI)еНtIя Г)8Я

\ /э\
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Рисlтlок 1 - Установка прибора на приспособлевие д;u{ поверки ПП-МАИК,01,000 без

концевьIх мер длины.

Рисlтlок 2 - Порядок установки концевьD( мер длины

10.1.2 Перевести прибор в режим кХод вперед> в соответствии с Руководством по

экспJryатации МАИК.00.00 РЭ.

10.1.3 Установить прибор Еа стол на опорах ПП-МАИК,OЗ,000 и подвести к

приспособлению для поверки пп-мАик.01 .000 до касавия наружной поверхности кольца

упорными роликil]\.{и и штоком датчика диalметра колеса прибора (рисунок 1),

l0.1 .4 Нажать и отпустить кнопку ИЗМ на приборе.

10.1 .5 Записать показания цифрового индикатора прибора,

10.1.6 Повторить действия по устаяовке и измерению (пп, 10,1 ,3 _ l 0,1 ,5) не менее трех

раз и вычислить среднее арифметическое результата измерений,

10.1.7 Сравнить полуtенньй результат с действительным диаметро { D844 кольца,

10.1.8 Устаrrовить на каждую из трех пластин приспособления для поверки ПП-

мдик.01.000 (позиция б рисунок 2) по ковцевой мере номина,,lом 30 мм (для имитации

диаметра колеса 904 мм). При необходимости использовать подкJIадки под концевые

меры (позиция 5 рисутlок. 2) из комплекта приспособления,

10.1.9 Установить прибор на стол и подвести к приспособлению д-ш поверки ПП-

мАик.01.000 до касаЕиЯ концевьIх мер упорными роликtlми и штоком датчика диаметра

колеса Устройства фисунок 2),

10. l .10 Нажать и отпустить кнопку ИЗМ на балке прибора,

10.1 .1 1 Записать показания цифрового индикатора прибора,

t0.1.12 ПовторИть действиЯ по устаЕовке и измерению (пп, 10,1,9 - l0,1,11) не Nteнee трех

раз и вьFIислить средний результат измерений,

10.1.1з Сравнить полученный результат с заданным диаметром кольца приспособления

Dзад, полученньтм по формуле:

|1.

7

/,.r-

l

Y.
\\

,. 'tx 
"| ,_"-

, 'r' ',r/
!' 'L,, z,

,"/ ,-il'<. ,l,

оооооо
о соýооо

[--Ja

]L__1+
iб

д*\
\ý/" \:',r'2

i

Dзад: D844 + 2,dH (1)

6

Ф

Ф
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где: dH - номинальныЙ размер концевьrх мер;

D844 - действительный диаметр кольца приспособления.
10.1.14 Повторить пп. t0.1.8 - 10.1.1З с концевыми мерами Еоминалом 60 мм (д.:rя

имитации диаметра колеса 964 мм),
ПРИМЕЧАНИЕ. После каждых 8 измереяий происходит з.rполнение вьцеленной памяти

д,uI зzlписи результатов измерений по осям. .Щля продолжения измерений необходимо
нажимать кнопки НАЗШ, затем ВПЕРЕ!.

10.2 Определение абсолютной погрешностп измерения толщtlЕы гребня.
10.2.1 Измерить штангенциркулем тоrщину пластины приспособления для поверки ПП-
МАИК.02.000 в зоне измерений, обозначенной на рисl,тlке фисунок 3), три раза и

выtIислить сред{ее арифметическое значение. Записать полученное значение, как

действительную толщину пластины Н12 для последующего применения в вычислениях.

Приспособление для поверки ПП-МАИК,02.000 показано на рисунке 3, штриховой линией

обозцачена зона измерения номинапьной толпшны пластины,

Установка приспособления дJul поверки ПП-МАИК.02.000 на прибор и порядок устаI{овки
концевьD( мер длины показаньi на Рисlтrке 4.

Рисlнок 3 - Приспособление для поверки ПП-МАИК.02.000

a

о
.1

]

Рисунок 4 - Установка приспособления дJUl поверки пп-мАик,02,000 на прибор и

Зона IIз}IерсЕIlя
н1]

порядок установки концевьIх N{ep длины

I
l

L- - _ - - - - - - - - - - --_ t

I

5

'.й

\--,1)
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10.2.2 Перевести прибор в режим кХод вперед> в соответствии с Руководством по

экспJryатации МАИК.00.00 РЭ.
10.2.3 Установить прибор на стол на опорах ПП-МАИК.03.000.
10.2.4 Положить на ролики трех упоров приспособление дjIя поверки ПП-МАИК.02.000 и

передвинугь его вперед так, что бы передняя кромка приспособления выемками упиралась
в стойки опор ПП-МАИК.03.000 фисlтlок 4).

10.2.5 Приполнягь р}кой шток измерителя толхlины гребня и положить концев}то меру

номиналом l3 мм (шrя имитации толщины гребня 24 мм) в зоне измерений так, чтобы

наконечник штока измеритеJUI упирмся в концевую меру,

10.2.6 Поочередно нажать и отпустить кнопки ИЗМ и ВЫБОР на приборе.

10.2.7 Записать показания цифрового индикатора прибора.

10.2.8 Повторить действия IIо установке и измерению (пп. 10.2.19 - 10.2.21) не менее трех

раз и вьрlислить срелний результа t измерений.

10.2.9 Повторить пп. l0.2.19 - 10.2.22, добавляя по очереди концевые меры 5 и 10 Mlt (лля

имитации толщиЕы гребня 29 и 34 мм соответственно), Провести вычисление заданной

толщины гребня по формуле:

Н: (Н12+Нкм) -1- (2)

где Н12 - действительнм толщина пластины ПП-МАИК.02.000:
Нкм - сумма номиналов установленных концевых мер;
* - коэффичиент формы гребня колеса колесной пары.

приNIЕчАниЕ. Результаты измерений при проверке могут быть сохранены в ПЭВМ,

дlя этого перед проведением поверки следует скопировать содержимое

энергонезависимой памяти Устройства в ПЭВМ в соответствии с МдИК.00.00 РЭ. При

этом память Устройства булет очищена.

в результате работы программы булет сформирована Таблица, содержащаJr все результаты

измерений, Пол}пiенные в ходе поверки. После проведения поверки следует повторить

копирование содержимого памяти Устройства в ПЭВМ.

11. ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

ОпределитЬ по сериИ из треХ измерений среднее арифметическое значение U, которое

принимается в качестве оценки действительного значения измеряемого параметра:

I? Ui (з)

где n = 3 - количество измерений;

Uj - значение измеряемого парамета при i-M измерении.

tt_!
п

Обозначения на рис}нках З и4: | - датчик толщины гребня колеса;2 - концевfuI мера; З -
приспособление дJuI поверки ПП-МАИК.02,000; 4 - ролики трех опорЕых кронштейнов
Устройства (3 шт.); 5- стойки опор ПП-МАИК.03.000 (2 шт.).
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Определить абсолютн)то погрешность измерений по формуле:

^
U-Uu, (4)

где Ua - деЙствительЕое значение измеряемого парамета.

Результаты поверки приборов считilются положительными, если значения

абсолютньrх погрешностей измерения не выходят за пределы, указztнные в таблице l:

12. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
Сведения о результатах поверки (как положительные, тaк и отрицательные)

передаются в Федершьный информационный фонд по обеспечению единства измерений
(ФиФ оЕи).

При полоtлсrтеrгьньш результатах поверки дополнительно, по зaulвлению владельца

средства измерений иJIи лица' представившего его на поверку, вьцается свидетельство о

поверке средства измерений на браажном носителе. Знак поверки в виде оттиска клейма и

(или) наклейки наносится на свидетельство о поверке.

При отрицатеrьньD( результатах поверки дополнительно, по зtцвлению владельца

средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается извещение о

непригодности на бlшажном носителе.

W

Зам. начальника отдела 203

Испытательного центра
ФГБУ (ВнИИМС)

Инженер l категории отдела 203

Испьпательного цеIrтра

ФГБУ КВНИИМС>

Н. А. Табачникова

А. А. Лаврухин

йfu/
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