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1. Общие положения
1.1. Методика поверки распространяется на системы лiц}ерные измерительные

профильной съёмки проводников вертикальных шахтньrх стволов ЛИС (далее - системы).
1.2. Системы не относятся к многоканальным измерительным системам,

многопредельным и многодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескольких
автономных блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельных измерительньш канаJIов и (и:пл) отдельпьп aBToHoMHbD(
блоков из состава средства измерений для меЕьшего числа измеряемьtх величин или Еа
меньшем числе подциапrч}онов измерений не предусмотрена.

1.3. Системы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат
первичной поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.4- Первичной поверке подвергается каждый экземпляр системы.
1.5. Периодической поверке подвергается каждый экземпляр системы,

находящейся в эксплуатации, через межповерочные интервалы, а также системы,
повторно вводимые в эксплуатацию после их длительного хранения (более одного
межповероч ного интервала).

1.6. Поверка системы в сокращенном объеме не предусмотрена.
В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблице l.

Таблица 1-М оjlогические ебования к системам

2. Перечень операций поверки средства измерений
2.1. При проведении поверки должны быть выполнены операции! указанные в

таблице 2,

Таблица 2 - П ечень оп ии по кис из\1 нии

Наименование характеристики
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерения износа проводника, мм

+l

+2Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности
измерения отклонения ширины колеи, мм

+0,05,пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерения отклонения от вертикаJIи

+0,2Пределы допускаемой относительной погрешности
измерений пройденного лри, Уо

Проведение операции при
периодической

поверке
первичнои

поверке

Номер пl.нкта
методики
поверки

наименование
операции

дада7

Jaда8Подготовка к поверке и опробование
9 дааммного обеспечениякап в

дада10

Определение метрологических
характеристик средства измерений и

подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требования!I

|,'1 При поверке должна быть обеспечена прослеживаемость систем к
Государственному первичному эталону единицы длины - метра (ГЭт 2-202|),
Государственному первичному специiшьному этмону единицы длины (ГЭТ 199-2024) и

Государственному первичному этiшону единицы плоского }тла (ГЭТ 22-2014) в

соответствии с локаJIьной поверочной схемой (Приложение Д). Реа:lизация методики
поверки обеспечена путем передачи едиЁицы длины методом прямьrх измерений.

Значение

Внешний осмотр

да



3. Требовапия к условиям проведения поверкп
3.1. При проведении поверки должны соблюдаться след}тощие условия:
- температура окружающего возд}ха, ОС от 15 до 25

- относительнаJI влажность возлца, 0/о до 90

з.2. Система и средства поверки должны быть установлены на специальных
основаниях (фунламептах), не подвергающихся механическим (вибрачия, деформачия,
сдвиги) и температурным воздействиям.

4. Требованпя к специалистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускalются лица, ознaжомившиеся с настоящей

методикой поверки и с эксплуатационной докрtентацией на систему и средства поверки и

работающие в организации, аккредитованной на право проведения поверки средств

измерений данного типа,
4.2 ПоверителИ обязанЫ иметь професСионаJIьную подготовку и опыт работы с

системой, а также обязаны знать ,гребования настоящей методики.
4.з .щля проведения поверки системы достаточно одного поверителя,

5.1.

в таблице 3.

5. Метрологические ш технпческие требовапия к средствам поверки
при провелении поверки должны применяться средства поверки, указанные

Таблица 3 - С по ки

все используемые средства поверки должны быть исправны, поверены или

аттестованы.
Работа со средствами измерений должна

эксплуатационной документацией.

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Метрологические и технические
требования к средств:lм поверки,

необходимые для проведения поверки

ств пов
Прибор
комбинированный
Testo 608-Н1,
рег. Nэ 53505-1З

Срелство измерений температуры
окружающей среды в диаuазоЕе измерений

от 18 до 22 "С с абсолютной погрешностью
не более 0,5 ОС;

Средство измерений относительной
влажности в диапазоне до 90 % с

абсолютной по остью не более 3 %о

п.8.1
Контроль условий
поверки

[альномер лазерный
GLM 80 Professional

рег. Nч 50858-12

Кваарант оптический
ко_10
рег. JФ 26905-04

Штангенчиркуль
серия 604

г. Ns 52414-13

Рабочий эталон, согласно локальной
поверочной схеме

Рабочий эталон, согласно лока:lьной
поверочной схеме

рабочий этzллон, согласно локальной
поверочной схеме

п.9.
Определение
метрологических
характеристик
средства
измерений

Пршvечанuе
ll
u

уmвер,dруzuеповерке!о
uз-|I mверэtdеереa.,l сре

аб;tKzlu

ь/ежdезовапo.,lпLlcяmс прuаепус
um апо?оtI ll(зп1 udс учо uнеаll1 ц

в п1ы,},нvla.бован,lo?u се1,ueе uIпове нные,
аmmесmованньlе э

производиться в соответствии с их

Операции поверки,
требуюпrие
применения

ве",luчuн.



6. Требованпя (условия) по обеспечепию безопасности проведения
поверки

6.1 При проведении поверки системы, меры безопасности должны соответствовать
требованиям по технике безопасности согласно эксплуатационной докрлентации на
систему и поверочное оборудование, правилам по технике безопасности, действующим на
месте проведения поверки.

7. Внешний осмотр
7.1. При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие внешнего вида и

описания поверяемой системы изображению и описанию, приведенному в описании типц
а также требованиям руководства по эксплуатации в части комплектности, а именно:

- наружные поверхности систем не должны иметь дефектов, влияющих на ее

эксплуатационные характеристики ;

- на рабочих поверхностях систем не должно быть царапин, забоин и других
дефектов, влияющих на плавность перемещений подвижньп узлов;

- маркировка и комплектность должны соответствовать требованиям технИЧеСКОй

док},N{ентации.
7.2 Системы считаются прошедшими поверку в части внешнего осмотра, если

выполнены все требования пункта 7.1.

8. Подготовка к поверке rr опробованпе
8.1. Проволится контроль условий поверки (при полготовке к поверке и

опробовании средства измерений). Перел проведением работ средства поверки должны
быть подготовлены к работе в соответствии с эксплуатационной документацией на них и
выдержаны не менее 4 часов при постоянной температуре. в условиях. приведённых в п. 3

настояцей методики.
8.2. Перед опробованием системы должны быть проведены подготовительные

работы согласно эксплуатационной докрлентации. в том числе ее вкJIючение.

При опробовании проверяется работоспособность в соответствии с требовапиями
ее технической докр!ентации.

Система считается поверенной в части опробования, если установлено, что она

функчионирует в соответствии с технической документацией.

9. Определение метрологических характеристик средства измерений и

подтверждение соответствия средства измерений метрологическим требованиям

определение метрологических характеристик проводится с помощью лазерного

дальномера GLM80, квадранта оптического KO-10 и штаЕгенциркуJul серии 604.

9.1 Определенrrе абсолютrrой погрешпостп измеренпя llзноса проводпшка

определение абсолютной погрешности измерения износа проводника производить

при помощи штангенциркуля серии 604 для каждой каретки системы.

.щля проведения измерений настроить систему в соответствии с руководством по

эксплуатации. Зафиксировав узел прижимного ролика, измерить расстояние между

прижимным роликом и роликом узла ходового ролика. Обнулить устройство отсчета

системы. Далее, не откJIючtu систему, отодвиЕ}тЬ ролик узла ходовьж роликов на

максимальноерасстояние,измериТьрасстояниемеждУроликаN{иштангенциркvлеми
снять отсчет с отсчетного устройства системы.

повторить процедуру измерений в противоположном направлении изменения

положения ролика узла ходового ролика.

,l
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Абсолютн}то погрешность измерения износа проводника определить п}"гем

сравнения показания износа проводника отсчетItым устройством системы и разности
измерений расстояний между роликами штангенциркулем.

Абсолютн}то погрешность измерения износа проводника определить кzж разность:

An, : L"n" - Lrr, (1)

где L., - разность измерений расстояний между роликами штангенциркулем, мм,
L.r" - показания износа проводника, измеренные системой, мм
An. - абсолютная погрешность измерения износа проводника, мм

Системы считiшотся поверенными в части определения абсолютной погрешЕости
измерения износа проводника, если у каждой каретки системы измеренные значеЕия

абсолютной погрешности нaLходятся в пределах *1 мм.

Системы считatются поверенными в части определения абсолютной погрешности

измерения откJIонения ширины колеи, если значения абсолютной погрешности не

превышают *2 мм.

9.3 Определеппе абсолютной погрешности пзмеренпя отIспонения от

вертикали
определение абсолютной погрешности измерения отклонения от вертикали

производить при помощи квадранта оптического KO-10.

9.2 Определенпе абсолютной погрешности пзмеренпя отклонения шtlрицы
колеи

Определение абсолютной погрешности измерения отклонения ширины колеи

производить при помощи штангеЕциркуля серии 604 только для каретки К1.

.Щ,тя провеления измерений настоить систему в соответствии с руководством по

эксплуатации. Вытянрь шнур измерения ширины колеи системы не менее чем на l00 мм
и обнулить устройство отсчета системы. Далее, не откJIючм систему, предварительно

отложив на штангенциркуле расстояние 70 мм, вытянугь шнур измерения ширины колеи

таким образом, чтобы основание прицепного крючка шнура в начальной точке совпадало

с плоскостью олной ryбки для измерения наружных размеров шт:lнгенциркуля и в

конечной точке совпадало с плоскостью противоположной ryбки для измерения

наружных размеров штангенциркуля, а шнур был направлен парarллельно штанге

штангенциркуля. Снять отсчет с отсчетного устройства системы.

Повторить процедуру измерений в противоположном направлении изменения

дJIины шнура измерения ширины колеи.

Абсолютную погрешность измерения отклонения ширины колеи определить пуtем

сравнения показания отклонения ширины колеи отсчетным устройством системы и

длины, отложенной штангенциркулем.

Абсолютнl,tо погрешность измерения откJIонения ширины колеи определить к:ж

разность:
Д*о" : L"n. - L, (2)

где L - длина, отложенн:rя штангенциркулем, мм
L.u. - показания отк.rIонения ширины колеи, измеренные системой, мм

Д*оп - абсолютная погрешность измерения отклонения ширины колеи, мм



Системы считЕlются поверенньши в части определения абсолютной погрешности

измерения откпонения от вертикали, если измеренные значения абсолютной погрешности

нalходятся в пределах +0,05О.

9.4. определение отпосптельной погрешностп измерения пройденного rrути

Определение относительной погрешности измерения пройденного пуп,I

производить при помощи лазерного да.пьномера GLM80 для каждой каретки системы.

.Щля проведения измерений вастроить систему в соответствии с руководством по

эксплуатации. Подготовить рельсу с отложенной на ней длиной 5 метров, измеренную

лазерным дальномером. Закрепить каретку таким образом, чтобы ходовой ролик

располагался на боковой стороне рельсы на точке отсчета отложенной длины. Да,rее

прокатить каретку вдоль рельсы до тех пор, пока ходовой ролик не дойдет до второй

точки отсчета отложенной длины. Сняв каретку с рельсы, переставить ее в начzлльное

положение и повторить процедуру измерения 200 раз. Снять показания с отсчетного

устройства системы.
Отвосительн}то погрешность измерений пройленного пуги определить по

формуле:

[= L*у-LЭ.100 %, (4)
Lз

Где Lпr* - ллина пройденного п}ти, м;

1,3 - длина пройдепного гryти, измереннrrя с помощью лазерного дальномера, м.

б

для проведения измерений настроить систему в соответствии с руководством по

эксплуатации. Закрепить каретку в вертика!,Iьном положении. Приложив квадрант к

боковой стороне каретки, измерить угол HalKJIoHa. Снять показания угла откJIонения со

стороны прижимньIх роликов с отсчетного устройства. .Ща.пее повернугь каретку вокруг

оси вращения одного из прижимньD( роликов. Приложив квадрант к боковой стороне

каретки, измерить }тол наклона. Снrгь показания угла откJIонения со стороны прижимньrх

роликов с отсчетного устройства. Повторить измерения, повернув каретку в

противоположную сторону от начального положения.

Аналоги.шым образом провести измерения угла отклонения со стороны опорньD(

роликов, п}тем измерения )тлов квадрантом, прикладывм его к лицевой стороне каретки

и поворачиваJI каретку вокруг оси вращения одного из опорньн роJIиков.
Абсолютнl,tо погрешность измерения откJIонения от вертикatли определить п}тем

сравнения покаваIiия угла отклонения со стороны прижимного ролика и угла отклонепиrI

со стороны опорного ролика отсчетньrм устройством системы и разности измерений углов
соответствующих отклонен ий ква.lрантом оптическим.

Абсолютн}то погрешность измерений отклонения от вертикали определить как

разность:
Дr., = c.u. - о*". (3)

где Окв - разность }тлов, измеренньж квадрtlнтом оптическим, О

осис - угол откJIонения, измеренный системой, О

Дl,гл - абсолютнaUI погрешность измерения отклонения от вертика.ти, О
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Системы считаются поверенными в части определения относительной
погрешности измерения пройденного пуги, если значения относительной погрешности
измерений пройденного пуги находятся в пределах *0,2 о/о.

9.5 Подтверlкдение соответствия средства пзмерений метрологическпм
требованиям

Результаты поверки считать положительными, если полflенные значения не
превышают значений, приведенньrх в табпаце 1.

Система считается прошедшей поверку, если по пунктzцr{ 7-8 соответствует
перечисленным требованиям, а полr{енные результаты измерений по пункту 9 не
превышают допустимых значений.

В случае подтверrцения соответствия устройства метрологическим требованиям,

результаты поверки считаются положительными и СИ признllют пригодным к
применению.

в слl"rае, если соответствие системы метрологическим требованиям не
подтверждено, то результаты поверки считаются отрицательнымц ц СИ признalют
непригодным к применению.

10. Оформлениерезультатовповерки
Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаются в Фелеральный информационный фонд по обеспечению единства измерений
(ФИФ по ОЕИ).

При положительньн результатах поверки дополнительно по змвлению владельца
средства измерений или лица, представившего его на поверку, вьцается свидетельство О

поверке средства измерений на брлажном носителе. Знак поверки в виде оттиска клейма и
(или) наклейки наносится на свидетельство о поверке.

при отрицательньж результатах поверки сведения о результатм поверки средства
измерений передаются в ФИФ по ОЕИ, вьцается извещение о непригодности к
применению средства измерений с указанием основных причин, в соответствии с

действующим законодательством.

Начальник отдела 203
Испыгательного uентра ФГБУ кВНИИМС>

Инженер l кат. отдела 203
Испьrгательного чентра ФГБУ кВНИИМС>

М.Л. Бабаджанова

К.И. Ммиков
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Приложение А
окмьная поверочная схема для систем лазерных измерительных пр ильно

съемки пpoBo,ц{I.1KoB верти кальньiх шахтных стволов Лис
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Рабочий этмон J-го
разряда в соответствип с

I'ПС :чпя срслсгв
изrtерений для срелств

измерений Jшины в

диапазонс ol l,|0-uло
l00 м и длин волн в

диапазоне от 0.2 до 50
MKlt, !твержленной
rrриказом Лl 2840 о,l

29.12.20l8

Мстод прямых
ИЗI\rеРеНИЙ

Штаltгеttчиркуль

серии 604

(Рег. Nч 524l4-1З)

Д1. = *0,05 мм

Устано

рабочий эталон l-го

разряда в соответстви и с

ГПС .аля коорлинатно-

временных средств

измерннй.

уt,вср;кленной lIрнказом

М l]74 от 07.06.2024 г.

Мстод прямых
из}!ерений

рабочий эталон l-го

разряда в соответствии с

ГПС лля срелств

измерений плоского

угла, утвержаенной

приказом Лч 2482 от

2б.l1.20l8
..г.-

.Щальномер

лазсрный GLM 80

рrоtъssiопаl

(Рег. Nl 50858-12)

Дl = + 1,5 мм

Мстод прямых
изллерсяий

Квадрант оптический

Ko_10

(Рег. Nч 26905-04)

от 0 до 360О

Ьа= 10"

метод прямых
измерений

вки для систем лазерных измерительных профильной съемки
проводников вертикirльных шахтных стволов ЛИС

,Щиапазон измерения длины: от -70 до 70 мм;

,Щиапазоlr измереllия отклоItения по вертикirли: от -3 до 3О;

Диапазон и]мерения пройденного пуги: от 0 до 5000 мм
AL = +lMM] Aon = +0,05О; Ап = *0,2%

An - прел€лы допускаеItой относнтелыtой погрешности измеренrrя пройдеllного пути

д1- пре.целы допускаемой абсолютной погрешности измерения длины;
Ao"n- пределы допускаемой абсолютной погрешности измерения откJIонения по

вертикалиl
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