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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика устанавливает методы и средства первичной и периодической

поверки комплексов автоматизированного контроля геометрических параметров и полбора
пружин рессорного комплекга ВАРД (далее - комплексы), изготавливаемьIх федера,тьньтм
государственным бюджетньтм образовательньrм учреждением высшего образования
кСибирский государственный университет гryтей сообщения>, 630049, г. Новосибирск, ул.
.ЩУСИ КОвальчУк, л. 191, Научно-исследовательская лаборатория кФизические методы контроля
качества).

1.2 В результате поверки должны бьпь подтверхдены следующие метрологические
требования, приведенные в таблице l.
Таблица 1 - Метрологические характеристики

1.3Необходимо обеспечение прослеживаемости поверяемого комплекса к
государственным первичным этаJIонам единиц величин посредством использования
aTTecToBaIIHbIx (поверенных) в установленном порядке средств поверки.

По итогам проведения поверки должна обеспечиваться прослеживаемость поверяемого
комплекса к государственному первичному этaIлону единицы длины - метра
ГЭТ 2-2021в соответствии с государственной поверочной схемой для средств измерений длины
в диапч!зоне от 1 ,l0-9 до 100 м и дlин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной прикaвом
Федерального агенства по техническому реryлированию и метрологии от 29 декабря 20l8 г.

]ф2840.

Методика поверки реаuпrзуется посредством метода прямьtх измерений.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ
2.1 При проведении первичной и периодической (в том числе после ремонта) поверок

должны выполнятъся операции, указанные в таблице 2,

2

Наименование характеристики Значение
Нижний предел измерений высоты пружины. мм 2зз,0

из}{ нии высоты жин мм 294,0
Пределы догryскаемой абсолютной погрешности измерений высоты

Jtружины, мм +0 з

.Щиапазон измерений диаметра пружины, мм от 65 до 203
Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений диаметра

}lM
+0,5

апазон изме еIrий диам п п ны \I\1 от 14 до 30
Пределы догryскаемой абсоlпотной погрешности измерений диаметра
прутка пружины, мм

+0,5

Верхний предел измерений отклонения от перпендикуJuIрности оси
пружины, мм
пределы догryскаемой абсолlотной погрешности измерений
откпонения от перпендику лярности оси пружины! мм

+0,5

Верхний предел

l0



1 пи

Наименовшие операции поверки

обязате.rьность
выпоJпIения операщй

повеDки ц)и

Номер раздела (rтупсга)
методlки поверки в

соответствии с
коюрыми вьшоJIняется

операцяя поверки
первичной

поверке
периодической

поверке
Впешний осмот средства измерений да да 7
Подготовка к поверке и опробование да да 8

Проверка программпого обеспечения (далее

- ПО) средства пзмереrшй да да 9

Определеrие метрлогFlескlD(
харап€ристик и полгверждение
соответствпя средства измерений
метрологшIеским трбовшцrям

l0

Определеппе абсо.lпотпой
измереппй высоты прук{ны

погрешности
да да l 0 l

Опрделепие абсоlпопrой погрешности
rвмеретмй дrам етра пруrкины да да l0.z

Опрделеlпrе абсоrпопrой погрешности
IBMepeIпfr шамfiра пруп(а пруJкивы да l0.з

Опрсделеlпrе абсолотной погрешности
пзмершrй откпонения от
перпеЕдrIryJIярносIl оси пружшны

да l0,4

2,2 Поверlо комплекса осущестъJIяетýя аюФедrmвдпrьши в установлеЕном поряд<е в

облаgм обеспечеrпrя еIщrстм измереrпrй юридrческими лицамп и индrвидiаJБпыми
предIрппимателями.

2.3 Поверка комIшекса преIФащаsтся в сJIуча€ получени, оIршIатеJьного резуJБтата
при проведении хотя бы одrой пз оперщий, а комплекс прж}нают пе пршещп.r поверку.

2.4 Методпсой поворки не преryсмотрева возможя(ють прведенпя поверки отдеJшlьD(
измеритольньD( капалов и (иrпr) отдеьпьп< измерптеJБных блоков из состава средства
измереш{й, дш меЕьщего числа измеряемьD( веJIичин иJш на меньшем числе подцliшазопов
rзмерош{й.

3 ТРЕБОВЛНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕЕИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведени, поворки доJIжны соблодаться следлощие условпя:
- температура оIgужающего воздл<а ОС от пrпос 15 до п.тпос 35;

- относитеJБнaш влФкностъ оIФрмющего воздл(4 не более, 0/о 80.

з

да

да



4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТЛМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки комплекса допускается инженерно-технический персонм

со средним или высшим техническим образованием, имеющий право на проведение поверки

(аттестованными в качестве поверителей), изучивший устройство и принцип работы средств

поверки по экспJryатационной документации.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВЛМ
повЕрки

5.1 Рекоменлуемые средства поверки указаны в таблице 3.

Таблица 3 - Средства поверки

Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствtlм поверки,

необходимые дJUl проведения поверки

Перечень

рекомендуемьж средств
поверки

п. l0.1 Опрелеление
абсолютной погрешности
измерений высоты
пружины.
п. l0.2 Определение
абсолlотной погрешности
измерений диаметра
пружины.
п. 10.3 Определение
абсолютной погрешности
измерений диzlметра прутка
пружины.
п. 10.4 Определение
абсолютной погрешности
измерений откJIонения от
перпендикулярности оси
пружины.

Эталоны единиц длины,
соответствующие требованиям к

этzlлонам не ниже 3 разряда согласно
государственной поверочяой схеме

утвержленной прикzrзом федера"rьного
агентства по техническому

реryлированию и метрологии от
29.12.2018 г J\b 2840 в диапазоне
значений от i0-9 до 100 м,

Меры длины концевые
плоскопарzlллельные
Набор JФl (далее - меры

длины концевые набор
Nэl), рег. ]ф 74059-19,
Меры длины концевые
плоскопараллельные
Набор JФ8 (лалее - меры

длины концевые набор

Nч8), рег. J,{Ъ 35954-07.

п. 10.4 Определение
абсолютной погрешности
измерений откJIонения от
перпендикулярности оси
пружины.

Средства измерений с рaвмером
160х l00 мм. Класс точности 1 .

Угольник поверочный
90'Уш l60xl00 rtlt
(да.,T ее - 1,гольник). рег.
Ns 75004-19.

4



продолжение таблицы 3

5.2.Щопускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестованные
эталоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим,гребованиям, указанным в таблице 3.

5.3 Приведенные средства поверки моryт бьпь зд{енены на их анаJ,Iоги с

характеристиками, соответствующими указанным в таблице 3, и обеспечивдощих определение
метрологических характеристик поверяемых комплексов с требуемой точностью.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При проведении внешнего осмота установить соответствие комплекса следующим

требованиям:

- соответствие комплектности комплекса паспорту;
_ наличие маркировки комплекса и заводского номера комплекса;

- отсутствие механических повреждений корrryса и кабелей комплекса.

7.2 Комплекс считается прошедшим внешний осмотр средства измерений с

положительным результатом, если комплекс соответствует требованиям, укzв:lнным в

пункге 7.1 .

8 ПОДГОТОВКД К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВД ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если комплекс и средства поверки до начала измерений находились в

климатических условиях, отличающихся от yкtl:laнHbтх в рaвделе 3, то их вьцерживают при этих

условиях не менее часа.

8.2 Место размещения комплекса должно бьrгь защищено от непосредственного

воздействия грязи, пьши, влаги и агрессивных сред.

8.3 Перел работой убедиться, что на световой поверхности комплекса нет остатков

контактной см:lзки и грязи. При необходимости очистить световую панель, используя сухие

салфетки из хлопчатобумажной ткани по ГОСТ 29298.

8.4 Осмотреть корпус комплекса и убедиться в отсутствии механических повреждений.

)

Операчии поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствtlм поверки,

необходимые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемьп средств

поверки
п. l0.2 Определение
абсолютной погрешности
измерений ди{rметра
пружины

Средсr"а измерений с длиной 400 мм.
Класс точности 2 по ГоСТ 8026-92,

Линейка поверочнarя

ШП 0-400 мм (лалее -
линейка поверочная),

рег.JФ 76862-19.

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 Работа с комплексами и средствами поверки должна проводиться согласно

требованиям безопасности, указанным в нормативно-технической и эксплуатационной

документации на средства поверки.

6.2 При проведении поверки должны быть соблюдены требования безопасности

согласно ГосТ l 2.з.0l 9-80.



8.5 Подключить комплекс к персонаJIьному компьютеру (далее - ПК) с помощью USB
кабеля, вк.пючить ПК и запустить ПО в соответствии с руководством по эксплуатации.

8.6 Установить пружину рессорного подвешивaния на измеритеJIьный столик
комплекса.

8.7 Вьrполнить измерения параI4етров пружины, обеспечивм отсутствие посторонних
объектов, кроме измеряемой пружины, в корпусе комплекса.

8.8 Результаты поверки по данному раздеlry считать положительными, если на экране

ПК комплекса отображает результаты измерения параметров пружины.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБВСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
9,1 В ПО KWARD> в правом верхнем углу нажать кнопку <Настройка системы>. В

появившемся окне в строке кВерсия ПО> прочитать версию ПО.
9.2 Проверить идентификаuионные данные ПО на соответствие значениям,

приведенным в таблице 4.

Таблица 4 - Идентификационные данные ПО
идентификационные данные (признаки) Значение

WARD
Номер версии (идентификаuионный номер) ПО 1.3 и выше

Щифровой идентификатор ПО

9.3 Результаты поверки по данному разделу считать положительными, если

идентификациоЕные данные По соответствуют значениям, приведенным в таблице 4.

10 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКID( ЬРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10. 1 Определение абсолютной погрешности измерений высоты прукины.
10,l .l Из мер длины концевьrх набор Jфl и набор Nч8 набрать блок мер ллиной 233 мм

и притереть набранные меры друг к друry.
10.1.2 Установить ЕабранЕьй блок мер на измерительньй стол комплекса в

контрольную точку 1 (рисунок A.l, Приложение А). Размеры, указанные на рисунке А.1 даны

до Kparl меры.

10.1.3 С помощью комплекса измерить высоту пружины, используя в качестве

объекта контроля блок мер.

10.1.4 Рассчитать абсолютную погрешность измереЕий высоты пружины по формуле
(l ):

Ьх= xi - d"o*, (1)

где xi - iй результат измерения, мм;
d"o* - сумма действительньгх значений длин мер длины концевых набор J,,lb l и набор Nэ8,

набранных в блок мер, взятых из протокола поверки на указанные меры, мм.

10.1,5 Повторить операции пунктов l0.1,3 - 10.1.4 пять раз, За абсо.,lютную

погрешность измерений высоты пружины принять наихудшее значение.

10.1.6 Повторить операции rryнктов 10.1.3 - 10.1.5, установив блок мер поочередно

на контрольные точки Np 2 - 9 (см. рисунок А.1 приложение А).

6

Илентификационное наименование ПО



10.1,7 Повторить операции пунктов 10.1,1 - 10.1,6 для блоков мер длиной 250 и
294 мм.

10.1.8 Результаты поверки по дllнному раздеJD. считать положительными, если

нижний и верхний пределы измерений высоты пружины и абсолютная погрешность измерений

высоты пружины соответствуют значениям, указанным в таблице 5.

таблица 5 - Значения верхнего и нижнего пределов и абсолютной погрешности измерений

высоты пружины

Наименование харaжтеристики Значение

Нижний предел измерений высоты пружины, мм 2зз

Верхний предел измерений высоты пружины, мм 294

+0 з

l 0.2 Определение абсоrпотной погрешности измерений диаметра пружины.

10.2.1 Из мер дlины концевых набор Nl набрать блок мер длиной 65 мм и притереть

набранные меры друг к друry.
10.2.2 Установить набранный блок мер горизонтально на подстzlвку высотой l20 мм

(см. рисунок Б.1 приложение Б), установленную в контрольную точку 3 (см. рисунок A.l
приложение А). Полставку можно собрать из мер дJIины концевьгх соответствующих

номин:L,lов и (или) линейки поверочной ШП.
10.2.3 С помощью комплекса измерить диамет пружины, используя в качестве

объекга контроля блок мер.

10.2.4 Рассчитать абсолютную погрешность измерений диаJ\,!етра пружины по

формуле (2).

bx=Xi-d"o*, (2)

где х; - i-й результат измерения, мм;

d"o* - сумма действительньut значений длин мер дIины концевьrх набор ]Ф1 и (или) набор Nч8,

набранных в блок мер, взятьж из протокола поверки на ук }анные меры, мм,

10.2.5 Повторить операции пунктов 10.2.3 - 10.2.4 пять раз. За абсолютную

погрешность измерений диtметра пружины принять наихудшее значение.

10.2.6 Повторить операции пунктов |0.2.2 - 10.2.5, установив блок мер поочередно в

контрольные точки б и 9 (см. рисунок A.l приложение А).
|0.2.'| Повторить операции IryEKToB 10.2.1 - 10.2.6 для блоков мер длиной 150 и

203 мм, собранных из мер длины концевьD( набор Nэl и (или) набор Nч8.

10.2.8 Результаты поверки по данному разделу считать положительными, если

измеренные значения диаýrетра пружины и абсолютнм погрешность измерений диаметра

пружины соответствуют значениям, указzlнным в таблице 6.

Таблица б - Значения диапазона и абсоrпотной погрешности пзмерений диzl}lета пружины

Наименование характеристики Значение

,Щиапазон измерений диаметра пружины, мм от б5 до 203

Прелелы допускаемоЙ абсолютной погрешности измерений

диаметра пружины, мм +0,5

,7

Пределы доrryскаемой абсолютной погрешности измерений

высоты пружины, мм



l0.3 Определение абсолютной погрешности измерений диаметра прутка пружины,

10.3.1 Из мер ллияы концевьrх набор Nl набрать измерительный блок мер лlмной
14 мм и притереть набранные меры друг к друry.

10.3.2 Из мер длины концевых набор Nчl набрать вспомогательньй блок мер ллиноЙ

l5 мм и притереть набранные меры друг к друry.
10.3.3 Установить измерительный блок мер горизонтаJIьно, а рядом вспомогательныЙ

блок мер вертик.}льно на подставку высотой 170 мм (см. рисунок В.2 приложение В),

установленную в контольную то.п<у 1 (см. рисунок В.1 приложение В). Подставку можно

собрать из мер длины концевьж набор Nl и (или) набор Nэ8 соответствующих номинаJIов,

10.3.4 С помощью комплекса измерить диап.rетр прутка пружины, используя в

качестве объекга контроля измерительный блок мер.

1 0.З.5 Рассчитать абсоJIютную погрешность измерний диаметра прутка пружины по

формуле (3):

Лх=\-dпrо*, (3)

где xi - i-й результат измерения, мм;

d"o* - сумма действительньгх значений длин мер длины концевых набор Nчl и (или) набор N8,
набранньrх в блок мер, взятьIх из протокола поверки на указанные меры, мм.

10.3.6 Повторить операции пункгов 10.З.4 - 10.3.5 пять раз. За абсолютную

погрешность измерений диаN{етра прутка пружины принять наихудшее значение.

10.3.7 Повторить операции пунктов 10.3.4 - 10.3.6, установив измерительный и

вспомогательный блоки мер поочередно в контольные точки 4 и 7 (см. рисунок B.l
приложение В).

10.3.8 Повторить операции rryнктов l0.З.l - l0.3.7 для измерительньгх блоков мер

длиной 20 и 30 мм.
10.3.9 Результаты поверки по данному разделу считать положительньIми, если

измеренные значения диаý{етра прутка пружины и абсоrпотная погрешность измерений

диаметра прутка пружины соответствуют значениям, указанньш в таблице 7.

таблица 7 - Значения диапазона и абсолютной погрешности измерений диаметра прутка

пружины
Наименование харакгеристики Значение

,Щиапазон измерений диамета прутка пружины, мм от 14 до 30

Пределы допускаемой абсоrпотной погрешности измерений

диаметра прутка пружины, мм +0.5

10.4 Определение абсолrотной погрешности измерений отклонения от

перпендикулярности оси пружины
10.4.1 Из мер длины коIlцевых набор Nel набрать блок мер длиной, указанной в

таблице 8. в зависимости от модификации испоJIьзуемого угольника и расчетного отклонения

от перпенJIикулярности 5 мм. Набранные меры притереть друг к друry.

|о.4.2 ПоД опорнуЮ поверхностЬ угольника установить набранный блок мер (см,

рисунок Г.2 приложение Г). На стол измерительный комплекса установить угольник опорной

поверхностью в контольную точку 1 (см. рисунок Г.l приложение Г).

10.4.3 Измерить откJIонение от перпендикулярности с помощью комплекса (см.

рисунок Г.2 приложение Г).

Таблица 8 _ Таблица соотношения длины основапия уголника и суммарной длины мер длины
8



концевьгх набор Jф1, набранньн в блок мер

10.4,4 Рассчитать абсолютную погрешность измерений по формуле (4):

дх=хi- b.tana, (4)

где xi - i-й результат измерения, мм;
Ь - действительное значение размера 1/ угольника, взятое из описапия типа на угольник, мм;

о - значение угла отк.,Iонения от перпендикулярности оси пружины, рассчитанного по формуле
5, радиапы:

с = orсsiп (т) , (5)

где dмдк - сумма действительньu< значений длин мер длины концевых набор Nsl, набранных в

блок мер с длиной, указанной в таблице 8, взятое из протокола поверки на меры длины
концевые набор JSl, мм;
l - длина основания угольника фазмер l угольника), взятое из описания типа на угольник, мм.

10.4.5 Повторить операции пунктов 10.4.3 - 10.4.4 пять раз. За абсолютную

погрешность измерений откJIонения от перпещlикулярности оси пружины принять наихудшее

значение.

10.4.6 Повторить операции пунктов l0.4.3 - l0.4.5, уст.lновив угольник поочередно в

контрольные точки 2 и 3 (см. рисунок Г.1 . Приложение Г).

10.4.7 Повторить операции IryEKToB 10.4.1 - 10,4.6 для расчетного откJIонения от

перпендикулярности 10 мм.
10.4.8 Повторить операции пунктов 10.4.1 - l0.4.6, устмовив на стол измерительный

комплекса угольник без блока мер, дJuI расчетного отклонения от перпендикулярности 0 мм. ,

10.4.9 Результаты поверки по данному раздеJry считать полохительными, если

верхний предел измерений отклонения от перпендикуJlярности и абсолютнм погрешность

измерений отклонения от перпендикулярности соответствуют таблице 9.

Таблица 9 - Значения верхпего предела и абсоrпотной погрешности измерениЙ отклонения от

перпендикулярности оси пружины

Наименование характеристики Значение

Верхний предел измерений отклонения от перпендикулярности

оси пружины, мм 10

Предел допускаемой абсолютной погрешности измерений

отклонения от перпендикулярности оси пружины. мм +0 )

9

расчетное отклонение от
перпендикулярности, мм

.Щлина мер д,тины
концевьж набор Nчl, ммL

УШ 160х100 160 100
5 з,12

l0 6,24

УШ 250х160 250 l60
) J 2

l0 6,39

Модификация

угольника

Размер, мм
н



l1 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЬТАТОВ ПОВЕРКИ
l1.1 Комплекс признается годным, если в ходе поверки все результаты

полохительные.

l 1.2 Сведения о результатах поверки передаются в Федеральный информационньй

фонд по обеспечению единства измерепий.

l1.3 При положительньгх резуJтьтатах поверки по змвлению владельца комплекса или

лица, предъявившего его на поверку, на комплекс выдается свидетельство о поверке, и (или) в

паспорт комплекса вносится запись о проведенной поверке, заверяемм подписью поверителя

и знаком поверки, с указанием даты поверки.

11.4 Комплекс, имеющий оФицательные результаты поверки, в обращение не

допускается, и на него вьцается извещение о непригодности к применению с указанием причин

забракования.

Начальник Нио-l0 ФГУП кВНИИФТРИл с.ш куркин

Начальник 'l03 отдела ФГУП кВНИИФТРИ> А.В. Стрельцов

Инженер l категории l03 отдела ФГУП (ВНИИФТР А.С. Неумолотов
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
(рекоменлуемое)

ll 96

1

4

,7

Рисунок А.1 - Схема расположения контрольньв точек установки блока мер
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Приложение Б
(Рекоменлуемое)

дJltlвы кOtще8ые

JIIве}ца

}порныи !тоJIок

стол коllплекса

Рисунок Б.1 * Схема установки блока мер для измерения диаметра пружины

l
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Приложение В
(Рекомендуемое)

Упорныlr утолок

Рисунок В.1 - Схема расположения контольньtх точек установки блока мер
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ь

стол ко}lrlлекса
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блок
вспомогатеrьшй блок

подстлка

стOJI кOшшIекса

Рисунок В.2 - Схема устаповки блока мер для измерения диaметра прутка пружины
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Приложение Г
(Рекомендуемое)

Упорныit 1To..tox

|2 3

Рисунок Г.l - Схема расположения контрольньrх точек установки угольника
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EI
I

q Упорвый уголок

оп({оненtlе от /
перпендllý:lUlрноспI
осп пру{ilшы

Угольяпк стол ко}rrшекса Блок мер

рисунок Г.2 - Схема установки блока мер для измерения отклонения от перпендикулярности
оси пружины
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