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l. обшие положения

Настоящая методика поверки распрост,lняется на машины зубоизмерительные
Wenzel WGT (да.лее - ЗИМ), изготовленные Wenzel Prмision GmЬН, Германия и уста-
н:lвливает методы и средства их первичной и периодической поверок.

1.1. ЗИМ до ввода в эксплуатацию, а такr(е после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.2. Перви.шой поверке подвергается каllцьй экземпляр ЗИМ.
1.З. Периодлческой поверке подвергается каlrцый экземпJlяр ЗИМ,

находлщлйся в эксплуатации, через межповерочные интервалы, а также ЗИМ, повторно
вводимые в эксплуатацию после их длительЕого хранения (более одного
межповерочного интервала).

1.4 Настоящм методика поверки применяется цý поверки ЗИМ,
используемьD( в качестве средств измерений, в соответствии с государственной
поверочной схемой для средств измерений геометрических пар.rметров поверхностей
сложной формы, в том числе эвоJIьвентньD( поверхностей и }тла нак-JIоlrа линии зуба,

угвержденной приказом Федера,rьного агентства по техническому реryлированию и

метологии от б апреля 2021г. Jt 472;
В результате поверки должны бьпь подтверrrцены след},ющие метролоrические

требоваtия, приведенные в таблице l .

Таблица l - логические ования к с изм

1.5 обеспечение прослеживаемости поверяемой зим к государственному

первиtшомУ специальному эталону единицы длины в области измерений

геометрических параметров поверхностей сложной формы, в том числе эвольвентньD(

поверхностей и 1тла нZlклона линии зуба (гэт 192_2019) осуществлястся через меры

геомsтрическиХ парiметров эвоJIьвентньD( поверхпостей и }тла накJIопа линии зуба

методом прямьж измерений согласно Государственной поверо.тной схеме для средств

измерений геометрическIr( параметров поверхностей сложной формы, в том числе

эвольвентньD( поверхностей и }тла накJIона ли:яил1 зуба, утвержленной приказом

Федера:rьного ilгентства по техническому реryлированию и метрологии Ns 472 от 06

апреля 2021 г.
2. Перечень операций поверки средства измерепий

2.1. ПрИ проведениИ поверкИ должнЫ быгь вьшолнены опершци, указапЕые в

таблице 2.

П. l0.1-10.3 Пределы допускаемой абсолютной погрешности при измерении
иля и наклона линииэвольвентного п

исполнение

wGT 850WGт 600
Наименование харакtеристики

*8
Прделы лопускаемой абсоrпотной погрешности при
измерению( линейньD( размеров вдоль оси Z на цluн,.е
200 мм*, мкм

izПрделы допускаемой абсоrпотной погрешности при
измерении профиrrя зуба*, мкм

f1Прлелы допускаемой абсо.lпотной погрешности при
измерении }тла ЕакJIона линии зуба*, мкм

Примечание: * обеспечиваgгся при температурg 61 +l8 до +22 п относитеJьной влажно-

сти не более 70о%
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Таблица 2
Наименование операции Номер пункга ме-

тодик{ поверки, в
соответствии с

которым вьшол_
няется операция

поверки

Проведение операции при

перви.шой
поверке

периодиче_
ской поверке

l 2 4

Внешний осмотр 7 .Ща Да
Подготовка к поверке и опробо-
вание

8 !а Да

Идентификация прогр:l rмного
обеспечения мшllин

9 Да Ща

Определение метрологических
характеристик и подтверждепие
соответствия средства измерений
метрологическим
,гребованиям

Определение допускаемой абсо-
шотной погрешности при изме-

рении профиля
l0.1 !а Да

Определение допускаемой абсо-
лютной погрешности при изме-

рении угла накJIона линии зуба
Да Да

Определение допускаемой абсо-
лютной погрецшостIt при изме-

ренил< линейньпс размеров вдоль
оси Z на длине 200 мм

l0.3 Да Да

Подтверждение соответствия
метрологическим требованиям

l0.5 Да Да

3. Требования к усJIовпям проведеппя поверкп
3.1. При проведении поверки температл)а воздуха в помещении должна бьпь в

пределах (20 +2) ОС

3.2.Относительнм влiDкность воздуха должяа бьrгь не более 70 %.

3.3. ЗИМ и средства поверки должны бьггь устшrовлены на специальньD( основа-

ниях (фрламентах), не подвергающихся мехапическим (вибрачия, деформация, сдвиги) и
температурным воздействиям.

4. Требования к специалистам, осуществляющпм поверку
4.1. К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускаются лица, имеющие квалификацию поверителя, изуIившие порядок работы со

средством измерений, а также знающие требования настоящей методики и работшощие в

оргzlнизации, zлккредитованной на право проведенt{я поверки средств измерений.

4.2. .Щля проведепия поверки ЗИМ достаточно одного поверителя.

3
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5. Метрологические п техпические требования к средствам поверкп
5.1. При проведении поверки должны применяться средства поверки, укапанные в

таблице 3.

Таблица 3 - ства по

Требоваппя ýсловия) по обеспечепию безопаспости

проведепия поверки
При проведенИи поверкИ ЗИМ должнЫ соблюдаться след},юцше требования без-

опасности, а также изложеItЕые в документации на поверяемые 3ИМ.
- электронна,r шпаратура Зим и поверочного оборуловшrия должны бьrгь

заземлены, во время работЫ кожухи электронной аппаратlры долхны бьггь закрьггы.

- до вкJIюченI,IJr в сеть элекгронной аппаратуры должны быгь подключены
необходимые электрические кабели. Запрещается во время работы отсоединять их, а
тrlкже производить зzlь.lеяу предохрапителей.

- установленные предохранители должны соответствовать маркировке на пане_

Jlях.

6.

Номер п.
мfiодики
поверки

Метрологические и технические
средствarм поверки, необходимые
поверки

требования к
для проведе}rия

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

Приборы комбинировмные
Tes|o 622, рег. Nэ 53505-13

п.8 Средства измерений температуры окружающей
сре.щI в дlчшазоне от 15 до 30 ОС, абсоrпотная
погрешность не более 1ОС

Средства измерений относительной влzDкности
воздуха: диапазон измерений до 85 %, пределы
допускаемой абсоrпотной погрешности не более
!5о/о

Государственный рабочий
этlцон единицы длины в
области измерений
парzль.{етров эвольвентных
поверхностей и угла наклона
линии зуба с номинalльным
значением ro = 40,3 мм, зав.

NsO188,

рег.}Ф 3. 1 .ZZM .0505 .2022

п. 10.1-
10.2

Меры геометрических параметрв эвоJьвентньD(
поверхностей, шага и угла накJIона линии зуба,

рабо.п.Iй эталон, согласно Государтвенной
поверочной схеме Ng средств измерний
геометрических параметров поверхностей сложной

формы, в том числе эвоJьвентньD( поверхностей и

угла паклона линии зуб4 уtвержденной прикlвом
Федерального lгентства по техническому

реryлиромIrию и метрологии от 06 апреля 202l г.
Ng 472

Меры длины концевые
плоскопараJIлельные серии
бl1 с номинальными
значениями лтплны 200 мм, З

разряд,
Рег. Jф 326б8-14

п. 10.з Меры длины концевые плоскопарalrлеJьные с
номинalльными значепиями длины 200 мм, рабо.шй
этшrон 3-го разряда согласно Государственной
поверочной схеме для средств измерений длины в

ди:шазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в дlапазоне
от 0,2 до 50 MIc\r, увержденноЙ приказом
Росстандарта Nч 2840 от 29 декабря 20l8 г.

Прuuечанuе: -.Щопускается использовать при поверке другие }твержденные и аттестованные

эталоны едиЕиц величин, средства измерений }твержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие мflрологическим требо ваниям, укrч}tшным в таблице



- зzшрещается вскрывать и пер€стlвJIять составные части ЗИМ и поверочного
оборудования при вкJIIоченньD( в сеть кабелях питаниJl.

- при подготовке к прведению поверки доJDкны быгь соблодены требования
пожарной безопасности при работе с легковоспламеЕяющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый д.пя промывки;

- бензин хрllнят в мета,rлической посуде, плотно закрытой мета-плической крыш-
кой, в коrпачестве не более одподневной нормы, требуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьtх технических перчатках типа II по ГОСТ
200l0_93.

7. Внешнпй осмотр
При внешнем осмотре должно бьггь установлено соответствие поверяемого СИ

угверщденному тиrry, а также требованиям паспорта в части комплектности, а именно:
- наружные поверхности ЗИМ не должны иметь дефектов, вJIияющих на ее экс-

плуатационные характеристики ;

- на рабоч.lх поверхностях ЗИМ не долllшо быгь царапин, забоин и других де-
фектов, влияюIщ на Iшавность перемещений подвижньD( }злов ЗИМ;

- нlжонечники щупов не должны иметь сколов, царaшин и других дефектов;
- маркtlровка и комплекгность должны соответствоватъ требовмиям техниче-

ской документации.

8. Подготовка к поверке и опробовапие
8.1. ЗИМ подготавливalют к работе в соответствии с требованиями эксплуатаци-

онной докуtrлентации,
- измеритеJIьвые поверхности эталонньD( средств измерений: измерительньD(

щупов, мер, капаброво.пrой сферы, промывtлют авиационньпrл бензином марки Б-70 по
ГОСТ 1012-2013 и спиртом ректификатом по ГОСТ Р 55878-201З и протирают чистой
са;lфеткой,

- этzллонные средства вьцерживalют до начала измерений в помещении, где
проводят поверку ЗИМ, в рабочем положении в течение 12 часов.

8,2 Перед проведением поверки и в процессе вьшоJIнения операчий поверки
проверяют и конlролируют соответствие условий поверки требованияrл, приведённым в

п. 3 настоящей методшс,l поверки.
8.3 Процедура опробования состоит в след),ющем:
- проверить взаимодействие частей на холостом ходу перемещением подвижньD(

узлов на полные дл:шазоны. Перемещения долlкны бьrгь плавными, без рывков и

скачков.

9. Илептификация программного обеспечения

Идентификацию ПО машин зубоизмерительпьD( проводят по следующей мето-
дике:

- произвести заrryск ПО;
- проверить Еаимевовrшие проФalммного обеспечения и его версию.
ЗИМ сч-rтается прошедшей поверку в части програ},rмного обеспечения, если ПО

и его версия соответствует д:tпным приведенньпr.r в таблице 4.

5



Идентификационные дапные (признаки) Значение

Идентификационное нмменование ПО WMIQuartis
Номер версии (идентификационньй номер) ПО не ниже R.2021- 1

I-{ифровой идентификатор ПО
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Таблица 4 - Илеrrтифшсачионные данные ПО

l0. Определепие метрологических характерпстпк средства измеренпй и
подтверждеппе соответствия средства нзмерений метрологпческим требованпям

l0.1. Определение абсоrпотной погрешности измерений эвольвентного профиля Fо.

Погрешность ЗИМ при измерении эвольвентного профиля определяют с помощью
меры геометрических параJ\.{етров эвольвентньD( поверхностей и }тла накJIона лпнии
зуб4 т.е. комплексной меры (далее - меры). Меру установить в центрах прибора. С по-

мощью измерительной профz!}.rмы провести измерение эвольвентного профиля Изме-

репия проводятся три раза' и рассчитывается среднее значение.

10.2. Определение абсолютной погрешности прибора при измерении угла паклона
.тпrнии зуба Fр.

Погрешность ЗИМ при измерении угла наклона линии зуба опрдеJIяют с помоtцью
меры геометрИческих параметрв эвоJIьвентньD( поверхностей и }тла накJIона линии

зуба, т.е. комплексной меры (да,чее - меры). Меру устмовить в цеIrгрд( ЗИМ. С помо-

щю измеритеЛьной прграмМы провестИ измерение угла наклона rпrнии зфа Fр. Изме-

ренltя прводяТся дJrя кФкдого номинмьного значеЕия }тла накJIона меры по три раза и

рассIштывается среднее значение.

l0.3 Определение допускаемой абсоrпотной погрешности при измеренилt rп,rней-

HbD( размеров вдоль оси Z на длине 200 мм
Погрешность ЗИМ прп измерении линейньпс размеров вдоль оси Z определяют с

помоIцью меры длины концевой плоскопараллельной 200 мм. Меру необходимо уста-
новить вертикдJIьно вдоль осц Z. С помощью измерительной програIttмы проводятся

измерения средиtтной дlины меры три раза и рассчитывается среднее значение.

l0.4 Рассчитать абсо.тпотную погрешность при измерении параметров эвоJIьвентно-

го профиля и угла накJIояа лиlяии зуба лля каждого номин.rльного параI\.rетра угла
наклона меры и при измерениях лшнейньп< размеров вдоль оси Z на дJмне 200 мм по

формуле:
Д- lсп - lo, гле

L"o - средrее измеренное значение параметра Fо эВольвентногО профилЯ и Fр уГла
Illlk;Ioцa rплнии зуба для кФцдого номинllльного значения угла накJIона меры и среднее

измеренное значение lплнейrrьгх рaвмеров вдоJь оси Z на цluне 200 мм, мкм
Lo - действительЕое откпонение данного парarметра меры, мкм

10.5
бовшrил'r.

зим сшлтается поверепной в части определения допускаемой абсолютной по-

грепшости при измерении эвольвеЕтного профиля Fо и допускаемой абсолютной по-

гр€пшости при измерении }тла H:lKJIoHa линии зуба F9 И ДОПУСКаемой абсолютной по-

грешносм при измер€ния( линейньо< размеров вдоль оси Z на мцне 200 мм, если по-

JIгIенное значение А не превышает значений указанньD( в таблице l
ЗИМ счrгаgгся прошедшей поверку, если по rr},нкIам 7- 9 соответствует пере-

Подтверждение соответствия средства измерений метологическим тре-
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1 l. Оформление результдтов поверки

Сведения о результатzrх поверки (как полоrrоrтельные, так и отрицательные) пе-

ред{lются в Федера.тtьньй информационньй фонл по обеспечению единства измерений
(ФИФ по ОЕИ),

При полож.rтельньD( результатм поверки дополнительно по заявлению вла-

дельца средства измерений или лицц предстzlвившего его на поверку, вьцается свиде-
теJIьство о поверке средства измерений на брлажном носителе. Знак поверки в виде от-
тиска клейма и (и.тпr) наклейки наносится на свидетеJIьство о поверке.

При отрицатеrьньD( результатах поверки сведенЕя о результатarх поверки сред-
ства измерений передаются в ФИФ по ОЕИ, вьцаgгся извещение о непригодности к
применению средства измерений с указанием основпьtх приIшн, в соответствии с дей-
ствуюIIц,tм зzlконодатеJIьством.

Нача,тьник отдела 203
Испьпательного цента
ФГБУ (ВНииМС> М.Л. Бабаджанова

Н.А. Зуйкова

численЕым требовапиlп.t, а поJrrlенпые результаты поверки по пункту 10 находятся в
пределilх допустимьп< значений.

Нача.tlьник лаборатории 203/4
ФГБУ (ВнииМс)


