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настоящая методика распространяется на системы лазерные центровки валов се-

рии Fixturlaser модели EVO, фирмы кАСоЕМ АВ>, Швеция и устанавливает методику их

первичной и периодической поверок.

Интервал между поверками l год,
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l. Оrlерачии и средства поверки

1.1. При проведении поверки систем лазерных центровки валов серии

ЕVо выполняются следующие операции, указанные в таблице 1.

Таблица 1

2. Средства поверки

2.1 При проведении 11оверки необходимо применять основные

средства поверки, приведенные в таблице 2,

Таблица 2

Fixturlaser модели

и вспомогательные

Наименование операции Номер пункта
Проведение оltерации прц tl!дg!ýt

Первичной Периодической

1 2 J 4

Внешний осмотр 7.1 да да

Опробование 7.2 да да

l.э да да

Наименование и тип основного и вспомогательного средства поверки, обо-

значение документа, регламентирующего технические требования и (или)

метрологические и основные технические характеристики,

Номер
пункта
поверки

Г-оловка микроIilетрическая чифровая Mitutoyo 164_163 (диапазон от 0 до

50 мм, цена деления 0,00lMM.)

щопускается применять другие средства поверки, удовлетворяющие требованиям по не-

определённости, указанным в таблице 2,

3. Требования к квалификации повери,гелей

3.1. К поверке доIIускаются лица, аттестованные по мес,гу работы в соответствии с пра-

вилами пр 50.2.012-94, прошедшие обучение и имеющие свидетельство и аттестат пове-

рителя.

4. Требования безопасности

4.L перед проведением поверки средства поверки, всtIомогательные средства, а также

поверяемые преобразовагели должны иметь надежное заземление,

5. Условия проведения поверки

5.1. При проведении поверки должны быть соблюдены следующие условия:

6. Подготовка к проведению поверки

При полг<lтовке к проtsелению гIоверки должно быгь установлено соответствие сис-

тем следуюшдим требованиям :

отсутс1вие механических повреждений корпуса, соединительных кабелей и элек_

трических разъемов;
резьбовые части эJIектрических

ний;

20+5"С
60 +20 %
101 * 4 кПа

разъемов не должны иметь видимых поврежде-
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все приборы должны быть прогреты и подготовлены к работе в соо1ветствии со

своим руководством по эксплуа,гации,

В случае несоответСтвия систем хотя бы одному из вышеуказанных требованиЙ,

она считается непригодным к применению, поверка не производится до устранения BЬUIB-

ленных замечаний.

7. Проведение поверки

7.1. Внешний осмотр

При внешнем осмотре устанавливаIо,г соответствие комплектности и маркировки

требованиям эксплуатационной документации, а также отсутствие механических повреж-

дений корпуса, соединительньtх кабелей и разъемов,

7.2. Опробование

при опробовании поверяемой системы проверяют её работоспособность, в соот-

ветствии с эксплуаТационной ДОКУlчIеНТацией,

7.з. Проверка расширенной неопределённости измерений,
- 
Пр, проверке расширенной неопределенности блоки датчика устанавливают на

ровной поверхности напротив друг друга на расстоянии примерно 0,5м. При этом один из

bno*ou (приёмник) должен иметь возможность перемещаться при помощи микрометриче-

ской головки в направлении. перпендикулярном оси другого блока, Прибор настраивают в

нулевое положение, при котОром луЧ лазера одного блока находится в центре фотодетек-

,bpu ору.ого блока. При помощи микрометрического винта поочередно перемещают блок

в горизонтitльном направлении на величину диапазона измерений системы от нулевого

положения с дискретностью l мм. При этом фиксируют измеренные значения перемеще_

ния на дис11лее прибора. Проводят 5 измерений в каждой точке, фиксируя при этом соот-

ветств}тощий выходной сигнал.

Вычис.тlяют среднее значение измеренной характеристики х, по формуле:

11l

т
/_,X "l
tr=l

л, =-,
п,

где:
и1 - число измерениЙ (r: 10);

xin - i-Toe значение характеристики,

Стандартную неопределенность по тиIIу

вычисляют по формуле:

А чд(х) измерений i-ой входной величи-

и,(х,)=

Стандартную неопределенность по типу В и/J ВЫЧИсляют по формуле:

(l)

нь1

(2)

-ь,
(3)
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где Dl - симмстичllые tраrtицы отклояеtlия измеряемой вели,мвы от р€зудьтата

взмереаий.

Сд(марцlrо ставлартвую яеопрелелсцность кtмереяия ис вы,ис,Jlяют по формуле:

l00 (%) (4)

где:
.xrJ- Зuачение Хараrтервстцки, задаваемос мttкромегрпческой головкой,

Расшлреtтвую неоцределешIостъ лри коэффвш,tенте охвата k=2 выltltсJUIют

формуле:

Uo,qs=Z,tb

ПачальЕ.rк лаборатории 008/l
Фryп(ЕнииМсD В.Я. Бараш

1

(5)

Полученцое значение rrеопределёнвости ве до,Diкllо IIр€выIдать указанного в Texнlr_

ческой докумецтацип на дааЕую систему.

8. Оформлеtrиерезультатов доверкв

8.1. На систе!tы лазервые центровки валов серии FixfurlaseT модели EVO, признапные

го,дньп{и при воверке, вьцают свrдстельстао о поверке tlo форме, уставовлеявой в ПР

50.2,006-94.

8.2. Сrст€мы лазеряые центровки Billoв сФии Fiхtчllаsег irодели Evo, ве удовлсг8о-

ряюцце тфоsаЕиям настояцей рекомсндаllЕи, к прямеtlеttцю яе доцускают и аыдllют

и]вещецие о flепрцгодности с }таза!хем прЕr!ип по форме, устшrовленllой в пР 50,2,006-

94.

чi + rri


