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Государственная система обеспечения единства измерений

Измерители отrс,rонений от прямолинейностrr Лазерная струпа ЛС-1

Методика поверки

r оБщиЕположЕния
1.1 Настоящм методика поверки распространяется на измерители отклонений от

прямолинейности Лазерная струна ЛС-1 (да,тее - Лазернм струна ЛС-l), предназначенные для
измерений отклонений от прямолинейности, плоскостности и соосности.

|.2 Поверка Лазерной струны ЛС-1 долrIсlа проводиться в соответствии с требованиями
настоящей методики.

1.3 При проведении поверки должна обеспе,мваться прослеживаемость ЛазерноЙ стрУны
ЛС-l к ГЭТ 130-2019 <Государственному первиш{ому специаJIьному этаJIону единицы дIины в

области измерений отклонений от пряuолинейности и плоскостности) согласно ГосуларственнОЙ

поверо.пrой схемы дш средств измерений откrrонений от прямолинеЙности и плоскОСТНОСТИ,

утвержденной приказом Росстандарта }Ф 314 от 15 марта 2021 г.
1.4 Методы, обеспечивающие реализацию метод,rки поверки - мsтоды прямьIх измерений,

1.5 Настоящая методика поверки применяется для поверки измерителей отклонений от

пряuолинейноСти ЛазернМ струна ЛС-1, используемьrх в качестве рабочего средства измерений,

В результате поверкИ должнЫ бьпь подгверждены метологические требовапIrr, приведенные в

таблице 1 .

Таблица l - М огические ха истики

ЗначениеНаименование характеристики

от 0,5 до 30

от +3 0 до -3,0
от +5,0 до -5,0

.Щиапазон измерений отклонений от опорЕой прямой, мм:
- визуаJIьЕым способом

отоэл ическим способом

*0 05
+ 0,1

пределы догryскаемой абсо.шmной погрешrости измерений отклонепий от

опорной пряltой, trп.t:

- визуаJIьным стlособом
эл еским способом

от 0 до 10

отOдоб

,Щиапазон измерений длины, мм
- отсчетными устройствами магнитной подстzlвки

отоэле иством

+0 005
+0,02

пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерений дпины, мм
- отсчетньIми устройствами магнитной подстalвки

ическим отсчетt{ым с йством

4

Рабочее расстояние от объектива до приемникц м

отсчетным
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2 НОРМАТИВНЫЕССЫЛКИ
2.| В настоящей мстодике испоJIьзовzlны ссылки на след/ющие документы:

приказ Росстшrдарта от <об утвержлении государственной поверошrой схемы для средств

15 марта 2021 г. N 314 измерений в области пря{олинейности и плоскостностиD
гост р 55878_2013 спирг этиловьй гидролизньй рекгификовшrньй. технические

условия
ТУ 6-02-1244-83 Эфирпетролейный
ry2 034-439-88 Призмы поверОчные и разметоIшые с одной призматической

выемкой и накладной типа III

прuмечанuе - Прч uспользованuu насmояu|ей меmоduкu целесообразно проверumь dейсmвuе

""*oouiщ 
dot<yMeHпoB. Еслu ссылtочный dокуменtп зсuленен (uзменен), mо прu пользованuu насmояtцей

меmоduкой слефuп ру<овоёсtпвоваmься за|.ененныJ|l (uзмененным) dокумеюпом. Еслu ссылочный dокуменtп

оmменен без заме"i,'mо розdел, в коmором ёана ссылка на неzо, прuменяеmся в часlпu, не заtпраzuваюtце

эпlу ccuJllу.

3 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАIШЙ ПОВВ,РКИ

з.l Перви.лlую поверку Лазерной струЕы ЛС_1 выполЕrIют до ввода в эксплуатацию, а

Tzll(жe после ее ремонта.
З.2 ПерЙодичесryю поверку вьшолняют в процессе экспJryатации Лазерной струны ЛС-l,
3.3 При проведении перви,шой и периодической поверок Лазерной ступы Лс-1 должны

быгь вьшолнены операции, }казанные в таблице 2.

Таблица 2 - Операчии поверки

Обязательность проведе
оп и

Номер разлела
пункта) мето

поверки, в
соответствии с

которым
выполЕяется

оп кипов

периодиtIескои
поверке

первиtшой

поверке

Нмменование операции

8дадаенииедствавнешний осм

дадаПодготовка к поверке и опробование средства
нииизм

нетдаПроверка барабанов отсчетного устройства
магнитной подставки нои системы

10дадапроверка програ}{много обеспечения средства
йиизме

111нетда
Проверка цены деления шкzuIы, диzшазона
измерений и погрешности отсчетного устройства

виЕтов м!гнитной подставкиеских

211нетда
Проверка цены деления шкtlлы, диап{воIlа
измерений и погрешности фотоэлекгрического

истваотсчётного
l 1.3нетдапроверка пара,rлельности оси л&}ерного гryчка

ои быоб юцей ко са лzв

да
Проверка рабочего расстояния от объектива до
приемникц определение среднеквадратического
откJIонения ско по шности нzведения

дадаОпределение погрепшости воспроизведениJI
ствеположения лаз ого ив

9

9.6

да 11.4

1 1.5

5
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З,4 По заявлению ыIадельца доtryскается поверка Лазерной струны ЛС-1 в ограЕиченном

диапазоне расстояншi с указанием в свидетеJьстве о поверке.
3.5 При поrтлении отрицательного результата при проведении .тпобой из операций по

таблице 2, поверку Лазерной струны ЛС-1 следует прекратить,

4 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

4.1 При проведении поверIс{ должны соб.шодаться следующие условия:
- температура окружающего воздуха, ОС от 19 ло 2t;
- скорость изменений темпераryры в течение часа, ОС не более 0,5;

- относительнм влzDкность воздуха, О/о, не более 80;

- атмосферное давление, кПа от 94 до 104.

4,2 В помощении не должно быгь пыли, вибрачий, паров кислот и щслочей.

5 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

5.1 К проведению работ по поверке Лазерной струны ЛС-1 допускztются JIица прошедшие

специ,lльное обучеrrие на поверитеJIя, ознакомившиеся с эксплуатационной документаIией на

ЛазернуЮ струну ЛС-1 и средства поверки, работаощие в метологичеСкоЙ с.тryжбе пре,щФIIJ{тия,

аккредитованной Еа право поверки средств измерений.

бМЕТРоЛогиIIЕскиЕиТЕхниЧЕскиЕТРЕБоВАнияксРЕДсТВдМ
повЕрки

6.1 При проведении поверки должны бьггь использовaшы средства поверки, указанные в

таблице 3.

Таблица 3 - логические ования к с по ки
Метрологические требования к

средстваNt поверки, необходимые
ведения пдJUI

Операции поверки, требуюtцие
применения средств поверки

Прибор
комбинировшrньй для
КОНТРОJIЯ ПаРаJt,lеlРОВ

окружающей срелы
MeteoSmart,
рег. JФ76455-19

Средство измерений температуры
и относительной влажности с

диапд}онами измерений,
охватьвающими условия по п. 4,

пределы основной абсоrпотной
fl огрешности измерениJI

влажности *2 7о, пределы
абсо.lпотной погрешности
измерения темпераryры +0,5 'С,
пределы абсолютной погрешности
измерениJI атмосферного давления
+3 кПа

раздел 8 Внешrтий осмотр
средства измерений
Раздел 9 Подготовка к поверке и

опробование средства измерений
Раздел 1 1 Определение
метрологических харiжтеристик
средства измерений

Пýпы молели 82103,

рег. N 369-89
llýrп с номинальным размером
0,5 мм

п. 9,6 Проверка барабанов
отсчетного устройства магнитной

ной системыподстaшки
п. 1 1.1 Проверка цеЕы делепия
шкаJш, диапазона измерений и

погрешItости отсчетньп< устройств
магнитной подстilвки

Угольник поверочньй
90О Gаrапt серии 45,

рег. Nч 74361-19;
Микроскоп
видеоизмерительный
серии MBZ,
рг. Nэ 74241-19

Угольник поверо,шьrй 90О,

размерilJ\{и 100 х70 мм
Средство измерений дшны от 0

до 10 мм, А=+3 мкм

п. 1 1.2 Проверка цены деления
шкzrлы, диап }она измерений и

погрешЕости фотоэлеюрического
отсчётного

6

Перечень

рекомендуемьD( средств
поверки



Операuии поверки, требующие
применения средств поверки

Ме,грологические требования к
средствам поверки, необходимые

для проведения поверки

Перечеяь
рекомен,ryемьD( средств

поверки

п. l 1.3 Проверка параллельности
оси лазерного rryчка образующей
корпуса лазерной трубы

Призма повероIшzrя и разметоIшм
первого типа по ТУ 2-034-4З9-88

Призма поверочная и

размето!шtц первого
типа по ТУ 2-034-439-88

п. 1 1.4 Проверка рабочего
расстояния от объектива до
приемника, определение СКО
погрешности наведения

Рабо.п.rй эталон 2-го разряда
согласно Приказу Росстатrдарта от
15 марта 202l г. Jф 314

Уровни электронные
модеrпл Bluelevel,
рег. J,{Ъ 35557-13

Рулетка измерительнм
мgгаlшическм ЕХ20/5,
рег. Nо 22003-07

п. 1 1.5 Определение погрешности
воспроизведениJl положения
лазерного rryжа lryчей в

простtlпстве (отклонение от
пряr,rолинейности jIинии

визирования Лазерной струны ЛС-
1)

I|{tr| 16-233-2024

6.2 Эта;rоны, применяемые дJUr поверки, должны бьrгь поверены (атгестованы), средства

измерений - поверены.
6.з Щ-пя провеления поверки доrryскается применение других средств поверки, не

приведенньD( в таблице 3, утвержденньrх и aTTecToBaHHbD( этаJIонов единиц веJIиtшн, средств

иiмерений утверждеш{ого типа и поверенньrх, удовлетворяюIшrх метрологическим требованип,t,

укап {ным в таблице 3.

7ТРЕБоВАния(УСЛоВиЕПооБЕсIIЕЧЕниюБЕЗоПдсности
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

7.1 При проведении поверки дол)Iсlы выпоJIняться требования безопасности, указанные в

экспJryатационной документации на применяемые средства поверки и поверяемое средство

измерений..7.2ПрипереноскефУтляровсЛазернойстрУнойЛС.lнеобходтмопользоВаться

предназначенЕыми дJlя этого руткш,rи.

8 внЕшнr,шi осмотр срЕдствА измЕрЕниЙ

8.1 При проведенИи внепшего осмотра долхно бьггь установлено соответствие Лазерной

струны ЛС-1 следующим требованиям: на наружньD( поверюlостях вЕовь изготовленньD(

Ла.ерн"о струн ЛС-l не должно быгь дефекгов, ухудшающих внешний вид; у Лазерньп< струн

лс_1, находящихся в эксплуатации, не должно бьггь лефектов, ышяющих на работоспособность

прибора; острые угJIы " 
*рЬ"* деталей должны бьпь приryплены; надписи, деления и цифры

дЬо*r"' бьпь чегкими; Еа поверхностях оптшIеских дета;tей не доJDкIIо бьrгь выколок, царtшин и

точек, мешающих наблюдению, не доIryскается rrх расклейка,
8.2 Комплекл,tость проверrпот сличением с данными паспорта,

8.зВсrryчаееслипривнешнемосмотреЛазернойстрУныЛС.lВыяВленыповреждениJIиJIи
дефекты, aпоaобпura ока:}ать влияние на безопасность проведения поверки или результаты

arouap*", поверка может бьrгь продолжена тоJIько после уст,шения этих повреждевий иrп,t

дефектов.

,7

Средство измерений д;мны от 0

до 30 м, пределы основпой
абсоrпотной погрешности
измеренпя дrмны а3 мм
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9 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

9,1 перед поверкой средства поверки и поверяемм лазерная струна лс_l должны быгь
вьцержzlны в условиях поверки не меное 3-х часов.

9.2 Проводят контоJъ условий поверки с помощью термогигрометра па соответствие

цебованиям rryнкга 4.1 настоящей методики.
9.3 Средства повсрки и поверяемaц Лазерная струна ЛС-1 должны бьrгь подготовлены к

работе в соответствии с экспJryатационной документацией на них.
g,4 Перед поверкой поверхности Лазерной струны Лс-1 протирают чистой мягкой

са.пфеткой, Пы.тlь с оптических поверхностей удаляют чистой кисточкой, lюlрные пятна - мтным
тzl {поном, слегка смоченным в спирте гост р 55878 или эфире петролейном по Ту 6-02_1244_83.

9.5 При опробовании Лазерной струны Лс-l должно быь установлено соответствие

следующиМ требовшrиям: все перемещенИя подвихньrх частей (пермещение и поворот Лазерной

струны ЛС-l в ycтzlнoBo(moM устройстве, р.вворот трубы визирной вокруг своей оси, вращение

оaъr"rrruо барабанов должны проходrть плzlвно, без заеданий; зажимные усцойства должны

обеспечивать надеrcrую фиксацию частей Лазерной струны ЛС-1.

9.6 Проверка барабаноВ отсчетного устроfiства мlгнитпой подставкп приемной

системы
9.б.1 Проверку барабанов отсчетного устройства магнитной подставки производrть

опробований оr-ру*, Барабаны отсчетного устройства подстчlвки должны обеспечивать плавньй

,,од, бa, рывков и заеданий во всем диапазоне их работы. При вряцении барабана отсчетного

устройства не должно набrподаться тения барабана о стебель,

9.6.2 Устаяовить нулевой отсчет по шкале барабана. Ближайший Iптрих шкzlлы стебrrя при

этом должен быгь виден целиком. После этого вращением барабана совместить торч барабапа с

пр*й краем стебля и по цкале барабана снять отсчет. Вращением барабана совместить торец

барабана с левым краем стебля n no й*-" барабшrа снять отсчет. Разность отсчетов должпа бьrгь

в пределах десяти делений.
9.6.3 Расстояние от стебля до верхнего крм торца конической части барабана проверяют с

помощьюцIУпаноминальп"-р*п,.роп'0,5мм.Ц{Упприлоlоlтькстебrпо.Расстояниеотстеблядо
верхнего крдr торца конической части барабана должно бьггь яе более 0,5 мм,

l0 провЕркд прогрдммного оБЕспЕчЕния срЕдствд измЕрЕниЙ

10.1 .1 Затryстить профalммное обеспечение согласно инструщии, изложенной в

руководстве по эксILтryатации.
10.1.2 Идентификачия ПО происходит при сравнении идентификационньD(

мецологически значимой части По на мониторе персонального компьютера

идентификачионньп< даrrньп< По, представленньrх в таблице 4,

данньD(
(ПК) и

Таблица 4 - икаци онные данные ного обеспечения

Идентификационные данные (признаки)

отсчет
Идентификационное наименование ПО

2.xrНомер версии ПО

Щифровой идентификатор ПО

А;горитм вычисления контрольной суммы
исполняемого кода

иним ает значения от 0 до 9огически значимой части По и*-где х не относится к м

Значение

8
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2

з 4

5

l - лазерная трубq 2 - стол микроскопа; 3 - отсччгный барабан микроскопа;

4 - магнrгная подставка с приемником; 5 - угольник

РисУнокl-ПровсркаотсчетногоУстойствамикрометрическихвиптовмагнитнойподст:lвки
с помощью универсального измерLlтельного микроскопа

б) Поместить прибор в магнитной подстlвке на жёсткой подставке на расстоянии одrн - два

метра от поверяемого отсчётного устройства,
в) Включить лазер и винтztми подставки нzшр:lвитъ Jryч лазера во входяое окно визирного

устройства.
г)НабlполаявполезренttяокУJIяраВизирногоУстройстваизображепиецентр{IJIьногопятна

кольцевойсТрУКryрыл}ерЕогоJryчавертикzlJIьнымВинтомподст.вкирасположитьцентtUIьное
пятно точпо в цеIrтре сетки оlсу;rяра либо в чеггре сетки матрицы цифрвой каi{еры,

д)УстаноВитьсреднеоположениемикровинтапроверяемогоотсчегногоустройствав
направлении продольного перемещения стола микроскопа,---. 

a) По""рrол" барабан 
""*po""rru 

поверяемого отсчётного устройства в стороЕу увеличения

отсчётов на оJЦн оборот, Наблюлая поле зрения визирной системы, соответствуюIщ,rм барабаном

микроскопанавестицентрколЬцеВойстрУкryрыВцентрсеткиокУJUIра'снятъотсчётыпо
показzшиям микроскопа.

ж) Повторrrть операцию е) через каждьй послеryющий оборот барабша поверяемого

отсчетного устройства при прямом, а затем при обратном ходе, вращая виЕт в стороЕу

уменьшения отсчётов,
з)Вышrс.тпrьсредниеарифметическиезначенпяпоказаниямикроскопаРо,Рt,Рz...Рrо,на

каждом обороте, после чего вьr.lислить разности
al= Pt- pg', о2= Pz- Pti",i oro = Рю- РgДrя каждоЙ пары соседншх значениЙ pi,

f
ll

l1 ОПРЕ.ЩJIЕНИЕ МЕТРОЛОГИrIЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК СРЕДСТВЛ
измЕрЕний и' подтввrждЕниЕ соотвЕтствия срЕдствА измЕрЕниЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

l l .1 Проверка цены деJtенtlя шкаJIы, дидпазона rrзмеренпй п поц)ешностп

отсчетного устройства мпкрометрических впнтов магнптпой подстдвки

11,1,1 Погрешность отсчетного устройства микрометрических виптов магнитной

подставки опредеJUrют с помощью универсального измерительного микроскопа.

1 1.1.2 Проверку производить следующим образом:
а) Разместить на столе микроскопа поверяемую визирIт},Iо систему в мшнитной подставке в

напрzrвлении прдольного перемещения стола микрскопа фисунок 1). На горизонтаJIьном

барабане микрЬвинта no""p"b"o.o отсчегного устойства установить средний отсчёт 5,00,

направление перемещений микрометрических виЕтов должно бьггь пара.lшсльно нtшрarвленtrям

штихов окуrrярной сетки визирной системы,

l

9
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и) ВьIчислить разности: Ц= рs- ро; bz= ps- poi...i Ьz = рю- ро между средними
арифметическими значениями отсчётов на кiDкдом обороте и значением отсчёта соответствующим
по покiваниям на барабане микровинта при р0.

к) Вычисления провести отдельно для прямого и обратного ходов.
л) Разности ai должны иметь отклонения в зависимости от номина.lrьной цены дОленИЯ

микрометрической головки: 1+0,005 мм или 0,5+0,003 мм.
м) Разность между показаниями на барабшrе микровиЕта и значениJIми Ь; должна быгь не

более 0,01 мм.
н) На стол микроскопа уст:lновить специальньй угольник поверочяьй так, .rгобы его грuu{ь, к

которой примагниtшвается подставка, была перпендикулярна направлению продольного

перемещения стола. Примагнитить подставку с визирной системой к указанной грalяи Угольника
повероIшого так, тгобы ось визирной системы бьша выставлена в направлении продОЛЬНОГО

перемещениJI стола микроскопа.
о) На барабане вертикального микровинта поверяемого отсчётного устроЙства установить

средний отсчth 5,00. Направление перемещений микрометрических винтов долясrо бьпь
совмещено с направлением линий окулярной сетки визирного отсчётного устройств4 а в

цифровой камере с измеритеJIьным напрtlвлением ПЗС матрицы.
п) Провести операции по б) - м) для вертикаJIьного отсчетного микровикта магнитной

подстllвки.
ll.t.з Определение цены деления отсчетного устройства совместить с определением

погрешности отсчепlого устройства. Разность между Еулевым и конеIшым отсчетаь{и барабана

микроскопц деленнм на число делений барабана поверяемого отсчетного устройств4 должIlа
соответствовать 0.0l мм дtя визирной системы.

11.1.4 дбсолютная погрепшость отсчетньD( устройств магнитной подставки на всем

диIшазоне измерения от 0 до 10 мм должна находиться в пределах +0,02 мм.

11.2 Проверка цеЕы деJIения шкаJIы, дпапазона пзмеренпй и погрешности

фотоэлекгрпческого отсчётrrого устройства
||.2.1 Погрешность отсчетного устройства опредеJUIют с помощью универсальногО

измерительного микроскопа.
|1,2.2 Проверку производить следующим образом:
а) ПогрешносТь фотоэлектрИческогО отсчётногО устройства (цифровм камера + ПК)

опредеJUIют aшалогиIшым дrя визирной системы образом, при этом нzшравлевие перемещений

микрометричеСких виIттоВ должIlО быть пара.тлельЕо измерительным нtlпрzвлениш ПЗС матрицы.

Набlподение кольцевой структуры проводят на экране ПК. Провести операции по гryнкту 1 1 .1.2 а)

- п) с чифровой камерой.
б) Установить с помощью ПО нулевое положение Кall\,tеРЫ в горизонтttльном нЕlпрzlвлении.

.Щля этого, набзподм коJIьцевую стуктуру в поло зрения чифровой камеры на экране монитора

ПК, винтами подстalвки расположить ценцаJIьное пятно тоIшо на линии сетки матрицы, rmбо в

центре перекрестия. Не менее трёх раз отсIштать по барабану микровинта микроскопа и по

показаЕиJIм на мониторе ПК нулевое положеЕие в Еапрzшлении продоJIьного перемецения.

в) Микровинтом микроскопа установить в стороЕу увели!Iения от IIулевого положения

отсчёты: 1,0мм и даrее.rЪрез 1,0мм до конечного значения пределов измерениЙ цифровоЙ

каJ\{еры в горизонтмьЕом направлении. Снягь не менее трех раз отсчёты по показаниям ПК при

прямом, а затем при обратном ходе микровиЕта микроскопа.
г) По показшrишu на экране монитора ПК определить и зaulести в табrшцу:

- сред{ие арифметические значения отсчётов ро, Pt, pz,..ptoi
- разности at= Pt- pgi а2= Pz- Pti...;4ro = Рю- Ps,
_ разности bt= р+- роi bz= Ps- Ро;...; bz= Рю- Ро.

Д) ВьтwrслениЯ провестИ отдельно для Прямого И обратного ходОв. РазностИ 4i ДОЛЖНЫ ИМ€ТЬ

откJIонеЕия от 1,0 мм не более 0,001 мм. Разности Ь; ДОЛ)КНы бьггь не более 0,005 мм.

е) Поверrтуть цифровую камеру в магнитной подставке вокруг оси на угол 90',

10
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ж) Вьшолнить операции по 11.2.2 а) - д) настоящей методики д'rя вертикального
направления rrифровой камеры.

l|,2.З В каждом положении разность между средними арифметическими отсчета},tи

микроскопа и цифровой кмеры не должны отличаться более чем на 0,0l мм.
1|.2.4 Абсо:потнм погрешность фотоэлектрического отсчётного устроЙства на всем

диапазоне измерения от 0 до б мм должна нмодиться в пределах +0,005 мм.

11.3 Проверка пдрдJIлельности оси лазерного rrучка образующей корпуса лазерной
трубы

11.3.1 Устшrовить на жёсткой плI{те инструментiUъную призму. Расположить на призме
лазерную трубу таким образом, чгобы ось лазерной трубы была параллельна призматическоЙ

выемке. Установить на расстоянии не менее одного метра от лазерной трубы навстречу ей

м.гнитЕую подстчlвку с цифровой камерой с ПЗС_приёмпиком. Подстпоц.tть чифровую K:tмepy к
ПК с программой высокоточньrх измерений, вкJlючить лазер.

11.З.2 Набrподая на экрiше монитора кольцевую cTpylcrypy, привести барабаrами
отсчетного устройства подстilвки изображение центра кольцевой струкryры в ценlр перекрестия.

Развернуть лазерЕуIо трубку в призме вокруг своей оси последовательно на 90О, 180о,270о и на

360О. ИзмеритЬ не менее 5 раз максимальное смещение изображения центра кольцевоЙ стукryры
(параметр L).

11.з.З Результаты проверки призЕают положительными, если полученные резуJIьтаты
измерениЙ смещениЙ не превышают 0,02 мм.

11.4 Проверкr рабочего расстояния от объектпва до приемпика, определепие

среднеквадратического откпонеппя (СКО) погрешпости наведения
11.4.1 Проверку рабочего расстояния от объектива до приемника производ4ть с помоIцью

рулетки измерительной и приемного устройства в мzгнитной подставке, входящего в

*orarnekr"o"ru. Устанавливают приемное усцойство в крйние положениJI поJur зрения: не более

чем на 30 м, за Еулевое положение принимается тореч трубы. Убедиться, что тех11ическм

возможность снять пок }ания имеется.
11.4.2 Пределы измерений отклонеrтий от опорной прямой по отсчетному устройству

проверяют перемещением приемного устройства в магнитной подставке в крайние положениJI

поJUI зреЕия и снимают отсчеты по барабанам микровинтов. Разность отсчетов должна быть не

менее:
- для визирной системы l0 мм,
- д-пя цифровоЙ камеры б мм.
l1.4.3 ,Щля определениJI среднего квадратического отк.Jlонения (СКО) погреllтности

наведения необходима подвижная платформа с площадкой для базирования на ней мzrгнишой

площадки с отсчётЕыми микровинтilь.lи и протяженям контроJIируемш тасса.
1| .4.4 ПроверtЕ dля вuзuрной cucmeMbl проuзвоduпь слеdуюlцлlJл| образом"

а) Установить лазерную трубу в м:гнитной подстzlвке на жесткое основание и нaшравить

его вьD(одное окно вдоль контолируемой трассы фисувок 2).
l2

0.5 1,0 м l9,0 З0.0u

1 - лазернм mруба; 2 - маzнumная поdсmавка с прuемнuком

3 - конmролuруемм mрасса

Рисунок 2 - YcT roBкa Лазерной струны ЛС-1 при определеяии погрешности

I

Iý

11

з

г
г ll



мt| 16-2зз-2024

б) Установить перед лазерной трубой подвилсrую платформу на расстояние 0,5 м от
вьD(одного окна прибора визирную систему в магнитной подставке с отсчетньши микровинтаь{и.

в) Вкпо.ш.tть прибор и выдержать его во включённом состоянии не менее 30 мин,
г) Виrггами магнитньrх подставок прибора и визирной системы нzшрIвить JгrI лазера во

входlое окно визирной системы.
д) Предварительно, набrподм в окуляр, вращением микрометрического винта

магнитной подстilвки с визирной системой, проверить параллельностъ нzшравления перемещения

центрального пяпIа коJьцевой струкryры с линией сетки окуляра фисунок 3).

Yi

xi

х-у-0
Рисунок 3 - Поле зрения на экране ПК

е) Совместить центрirльное пятпо светового rryчка с центом перекрест'1я окуляра иJш

с соотвsтствующим шгрихом сетки oKyJUIpa. Снггь отсчёr со шкалы барабаяа микрометрического
виrrта. СбtтгЬ настройкУ и повторно совместить центральное пятно со Iггрихом сетки окуJIяра.

повторно снять отсчет. Повторить укarзаrfirуо операцию не менее 10 раз. Ско погрешности

наведения о", мм, Лазерной струны ЛС-1 опредепяется по формулам:

бн= jl{-,--",)', (1)

rё
** = ;)*u (2)

l=1

где хср- срелнее арифметlлческое значение поJryченньD( отсчетов, мм;

х1 - i-ый отсчет по барабану отсчетного устройств4 мм;

п - количество отсчетов.
прuмечанuе - Сняmuе оmсчёmов прочзвоdumь с mочносmью 0,5 цены 0еленuя опсчёmно2о

усmройсmва, а окwzленuе велччuн хr, ч on2 весtпч do преmье2о знака после запяmой,

ж) ПереместитЬ платформу с визирной системой последовательно на расстояния l м,

5м, 10 м, 20 м, 30 м, и повторить г) - е).

з) Наведение центрального пягна кольцевой струrryры лaверЕого Jryча возможяо не в

цент, а на соответствующий пггрих перекрестrrя окуJIяра.

и) По.що.щтЬ шобрФкепие центального пятна л }ерного Jrrrа необходrмо с одноЙ

стороны для исюIюченшr погрешности от rпофта отсчётного механизма,

к) Значение СКО погрешности наведения дtя указанньD( выше дистанций не долхоrо

превышать 0,005 мм.
11.4.5 Проверку dM прuемнuка фоmоэлеюпрuческоzо (цuфровой камеры) прочзвоdumь

слеdуюtцuм образом:
а)Устаrrовитьперлприбормподви)I(rIУюплатформУнамиЕим:tJъноерасстояниеот

прибора. установить Еа опорную площадку платформы на расстояние 0,5 м от вьD(одного окна

прибора чифровую ка {еру в магнитной площадке с отсчегньпr,tи микровинтаь,tи.

б)ПодклюwггьчифровУюк:rп,{ерУкПК,вкоторомУстаноВленасоотВетствУющая

12
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программа измерений.
в) Совместить перекрестие рабочего попя ПО с перекрестием матрицы кal},{еры,

опредеJIяJI нулевой отсчёт, устаповить экспозицию в соответствии с яркостью иЗОбРаХеНИЯ.

Проверить параллельЕость нaшравления перемещения центрального пяпIа коJIьцевоЙ стрУктУры
линии перекрестия,

г) Винтами магнитной подст:lвки прибора совместить центр кольцевой струкryры
лaц}ера с перекрестием рабочего поля ПО.

д) С помощью ПО произвести 10 отсчётов положения центрaulьного шIтна коJъцевоЙ

струrryры по двум коордиIIатам. Pacc.rrrTaTb он по формулам (l) и (2). Результаты зшrести в п.tN{ять

пк.
е) Переместить платформу с цифровой камерой последовательно на расстояния 1м,

5 м, 10 м, 20 м, 30 м, и повторитъ операции по г) - д).

Прuмечанuя:
] HaBedeHue ценлпрсlльноzо пяmна кольцевой сmрукmуры лазерноzо луа возмоэtсно не в ценfпр, а на

с о оmв еmсmвr,юu|uй шmрtв перекрес muя маmрuцы,
2 Поdвоdumь tвобраэrенuе ценmраJльноео пялпна кольцевой сmрукmуры лазерноzо луа необхоdtlмо с

оdной сmороны dм uсклlюченлlя поlреurносmu оlп люфmа оmсчёmноzо мемнuэ|ла

ж) Значение СКО погрешяости наведеЕия для }.кa:}zrHHbD( выше дистalнциЙ не ДОЛlОlО

превышать 0,003 мм.

11.5 Опредвrепше погрешности воспропзведения полоrкенпя ла3ерного rrучка лучей
в простраЕстве (отклопеппе от прямолиЕейност1r липиц впзпровапия Лазерпой струны
лс_1)

11.5.1 Поверку воспроизведениJI оси лазерного JIуча производят rryтём измерений

отклонений от пр-ш,rоrп.rнейности поверхIlости (трассы) дlиной не менее 30 метов с помоulью

Лазерной струны ЛС-l. Точность определеЕиJI отклонений профиш трассы от опорной пряrлой

np, доuериrео"ноЙ вероятности 0,95 должна бьrгь в пределм +(2+L+0,04 Н) мкм, где L - длина
трассы, м, Н - отклопение от прямолинейности, мкм. отклонение от прямолинейности трассы не

более 3 мм. отклонеНия профиля трассы от опорной прямой дол1кны бьrгь определены

непосредственно перед проверкой прибора с помощью этЕIлонов 2 разряла по Приказу

Росстандарта от 15 марта 2021 г. N 314.

l1.5.2 Установить прибор на какое-либо хесткое осЕование или край исследуемой трассы и

нaшр:lвить его вьIходное окно вдоJIь контолируемой трассы (например, н:шрalвJU{ющая

оптической скаJ\.{ьи).

11.5.3 УстаrовитЬ перед лазерной трубоЙ полвижнlто каретку Еа минимalльное расстояние.
Устшrовить на опорIry.ю площадку каретки на расстояние 0,5 м от выходного окна лазерной трубы

магнитЕую подстaвку с отсчетньшrли устройстваI,1и и Еадежно зllкрепить ее,

11.5.4 Установить в посадоt{ное гнездо визирЕу1о систему или цифровую KaJ\{epy и

зафиксировать их.
11.5.5 Вкrпочить лазерIrую трубу и вьцержать ее во вrсшочённом состоянии Ее менее 30

миIrут. Выставить отсчётное устройство таким образом, чтобы Jryч прибора бьrл направлен во

входное oкIlo визиряоЙ системЫ или на матрицу цифровой камеры отсчётного устройства.
11.5.6 Разбить KoHTpoJпIpyeI\fyIo тассу на необХодимое колшIеСтво точеК ci С ОДИН.lКОВЫМИ

интерваJI:lми (h), желателъно, чтобы ТОЧКИ 4; совпадzши с точками определениJI отклонений от

опор;ой прямой с помоuью эт.rлоЕов 2 разряла по Приказу Росстандарта от 15 марта 2021 г. ]ф

314. Величину интерва.та выбрать в диЕш:t:}оне от 500 до 1000 мм,

1 1.5.7 ПоследовательНо устчшавливая каретку с отсчётньпц устройством в выбранвые то,lки

4i, HatIиHa'I с первой о11 CIUtTb 3-5 отсчётов по шкме микрометрического винтц в с,ryчае

,"rron"rou** визирной системы, или с помощью ПО, в сrгучае устаЕовки в качестве отсчётного

устройства цифровой КаI\.{еРЫ, подюrючённой к ПК. отсчёт сЕимается при измереЕии смещения

"aоЪра*"пr" 
цеЕтра кольцевоЙ струкryры относительно перекрестия сетки oKyJUIpa или

lз
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перекрестия на экране ПК.
11.5.8 Обработать результаты измерения согласно раздеJrу руководства по экспlryатации

<Измерние отклонений от прямоrшнейности поверхностей>.
11.5.9 Погршность измерений отклонеrп-rй от опорной прямой определить кiж разность

резуJьтатов измерений с помощью прибора и отклонеппй от опорпой пряrrой опрелеленньD( с

помощью эталонов 2 разряла по Приказу Росстанларта от 15 марта 2021 г. Jф 3l4. Максима.пьная

разность отсчетов в каждой тотке опредеJIяет погрешность отсчетного устройства прибора и не

должна превышать 0,0l мм.

прuмечанче - HaBedeHue ценmрФльноzо пяmна кольцевой сIпрукrпуры лазерноео луа возлlосtсно не в

ценtпр, а на соолпвеmсmвующuй шmрш перекреспчя малпрuцы. Поdвйumь uзобраэrенuе ценmрaцьноzо

пяtпна кольцево спруклrtуры лазерноzо луча необхоOчмо с оdной сtпороны dм uсключенlм поzреlцносlпu оm

лю фmа опсчё mн о?о механlвма,

11.5.10 Абсолютнtul пофешность измерений
н{lходиться в пределах:

- визуаJIьным способом, мм
- фотоэлекгрическим способом, мм

отклонений от опорной прямой должна

+ 0,1;
+ 0,05.

12 оФормлЕниЕрЕзультАтовповЕрки
12,1 Результаты поверюl оформллотся пртоколом произвоrьной формы,
l2.2 Прtl положительньD( резул"тата* поверки Лазерную струну ЛС-1 признают прпгодной

к применению и оформrrяют результаты поверки в соотвfiствии с действуюпшми яа дату

проведеншI поверкИ пормативными аrгами в области обеспечения единства измерний.
12.3 Нанесение зЕzlка поверки на средство измерений не предусмотено,
l2.4 При отицательIrьD( резуJьтатах поверки средство измерний признают непригодным к

применению и оформллот результаты поверки в соответствии действующими на дату проведенпя

поверкИ нормативными правовыми акгами в области обеспечения единства измерений,

l2.5 ПО з:цвке заказrмка при положитеJIьньD( резуJIьтатах поверки оформляегся

свидетельство о поверке, при отрицательньD( - извещение о непригодtости,

12.6 Сведения о резуJIьтатах поверки передают в Федеральньй информачионньй фонл по

обеспечению единства измерений в соотвgгствии с действующими на момент проведения поверки

нормативно-пр:вовыми акгiми в области обеспечения единства измерний,
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