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Настоящая методика поверки распространяется на приборы дJuI двухпрофильно-
го контроля зубчатьтх колес серий 3100,310l, З102,3103 Фирмы Harbin Measuring &
Cutting Tool Group Со., Ltd, КНР (далее приборы) и устанавливает методы и средства их
первичной и периодической поверок.

Интервал между поверкапdи - l год.

1. ОПЕРЛЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
1.1. При проведении поверки приборов должны быть выполнены операции и

применены средства поверки, уке}анные в таблице 1.

Таблица 1

Ns
п/п

Наименовtlние операции

Номер
пункта ме-

тодики
повеDки

Средства
поверки

Проведение опеDаIIии при

первичной
поверке

периодиче_
ской повер-

ке
1 внешний осмотр 5.1 визуально да да
2 опробование 5.2 визуально да да

a
J

Идентификация про-
грtlп{много обеспече-
ния прибора произво-
дится на модификаци-
ях 3100В,3100С,
зlOOL,3100W, зIO0Z,
зl03А.

5.3 да да

4

Поверка отсчетного

устройства индикатора
часового типа серии
803 для приборов
серий 3l0l,3l02

5.4 да да

5

Определение величины

радиilльного биения и
отклонения от парал_

лельности цилиндри_
ческой поверхности
опрttвок относительно
оси

5.5

Прибор для из-
мерения откJIо-
нений от кругло-
сти Talyrond 365

фегистрацион-
ный номер в Фе-
деральном ин_

формационном
фонде 20905-0б)

да да

6

Определение величины
бокового зазора между
измерительным суп_
портом и направJUIю_

щей

5.6
Микрокатор
1 ипм гост
28798-90

да да

7

Определение откJIоне-
ния от парЕrллельности
осей шпиндеJuI изме-

рительного и подвиж_
ного суппорта на всех
модификациях прибо-

ра кроме З1O0W,
3|00Z.

5.7

Индикатор часо-
вого типа Links
серии 803 ц.д.
0,001мм феги-
страционный
номер в Феде-

ральном инфор-
мационном фон-
де 524l5-13)

да да



линейка пове-

рочнФI JItI-l-320
гост 8026-90,
Плита 2-1-
630*400 гост
10905-86, кмд 2

кJIасса точности
по ГоСТ 9038-
90

8

Определение откJIоне-
ния от параJIлельности
оси шпиндеJIя измери-
тельного суппорта и
оси продольного суп_
порта приборов, кон-
тролирующих кониче-
ские шестерни и чер-
вяtIные пары модифи-
каций 3l01, 3101Е,
з1O0W. зlO0Z.

5.8

Микрокатор
1ипм гост
28798-90

да да

9

Определение радиапь-
ного биения оправок. 5.9

Микрокатор
1ипм гост
28798-90

да да

10

Определение откJIоне-
ния от перпендикуJIяр-
ности оси оправки дJIя

установки конической
шестерни продольного
суппорта и оси опрчlв_

ки измерительного
суппорта приборов,
контролирующrх ко-
нические шестерни
модификаций 3101,
310lE, з|O0Z.

5.10

Индикатор ры-
чажно-зубчатьй
ИРБ ц.д. 0.001
мм фегистраци-
онный номер в
Федеральном
информацион-
ном фонде Jtlb

52671-1з)

да да

ll

Определение откJIоне-
ная от перпендикуJUIр-
ности оси цеЕтров для
устtlновки червяка
продольного суппорта
и оси оправки измери-
тельного суппорта
приборов, контроли-
рующих червяtшые па-

ры модификаций 3101,
3101E.3100W.

5.1l

Индикатор ры-
чажно-зубчатый
ИРБ ц.д. 0.001
мм фегистраци-
онньй номер в
Федеральном
информацион-
ном фонде }Ф

5267т-lз)

да да

l2

Определение величины
повторяемости изме-

рений прибора.
5.I2

КМД 2 класса
точности по
гост 9038_90
Микрокатор
1ипм гост
28798-90

да да

J



lз

Определение абсоrпот-
ной погрешности

5.13

Индикатор ча-
сового типа се-

рии 803

ц.д.0,001 мм
КМД 2класса
точности по
гост 9038-90

да да

ПРuл,tечание: .Щопускается применение средств, не приведенньIх в перечне, но
обеспечивaющих определение (контроль) метрологических характеристик поверяе-
мьтх средств измерений с требуемой точностью.

2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
2.1. При проведении поверки приборов, меры безопасности должны соответ_

СТВОВаТЬ требованиям по технике безопасности согласно экспJryатационноЙ докуллента-
ЦИИ На ПРиборы и поверочное оборудовЕlние, правилzlм по технике безопасности, дей-
ствующим на месте проведения поверки.

3. условия повЕрки
3.1. Поверку следует проводить в нормальньж условиях применения приборов:

20+5;

60t20;
220t22;
50/60

А также дол}кны отсугствовать вибрации, тряска, удары, дополнительные
электрические и магнитные поJLя, явJUIющиеся источником погрешности выполняемьIх
измерений.

3.2. Приборы и другие средства измерений и поверки вьцерхивilют не менее 4 ча_
сов при постоянной температуре, соответствующей нормальным условиям работы си-
стем.

4. подготовкА к повЕркЕ
Перед проведением поверки должны быть вьшолнены следующие подготовитель_

ные работы:
Проверить наличие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
Приборы и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их
экспJryатационной докуý{ентацией ;

5. провЕдЕниЕ повЕрки
5.1. Проверка по п. 5.1 (да;lее нр[ерация согласно таблице 1) внешнего вида при_

бора осуществJuIется визуirльно и производится на всех приборах данного типа.
При внешнем осмотре проверяют соответствие внешнего вида прибора экспJIуа_

тационной докуIчrентации, комплектность, маркировку.
Проверяют отсутствие механических повреждений прибора, влияющих на его

работоспособность и ухудшaющих его внешний вид, а также целостность кабелей связи
и электрического питаниrI.

Прибор считается поверенным в части внешнего осмотра, если установлено пол-
ное соответствие конструктивного исполЕения, комплектности, маркировки, а также



отсугствуют мех{tнические повреждения прибора, кабелей связи и электрического пи_
тЕlния.

5.2. Опробование
Операция производится на всех приборах данного типа. Перед опробованием

прибора должны бьrгь проведены подготовительные работы согласно экспJryатацион-
ноЙ документации, в том Iмсле вкJIючение прибора и прогрев для модификаций 3100В,
3100с, 3100L, зlO0W, зlO0Z,3tO2А, 3103А.

При опробовании проверяется работоспособность прибора в соответствии с тре_
бованиями его технической докр{ентации.

Прибор сIмтается поверенным в части опробования, если установлено что он
функционирует в соответствии с технической докуruентацией.

5.3. Идентификация прогрчlммного обеспечениrI
Операчия производится на приборах модификаций 3100В, 3100С, 3100L, 3100W,

3|00Z, зlOзА.
Идентификацию прогрzlп{много обеспечения (ПО) проводят по следующей мето-

дике:
проверить идентификационное наименовtlние прогрЕlIч{много обеспечения и его
версию;

установить уровень защиты ПО в соответствии с Р 50.2.077-2014.
Приборы модификаций 3100В, 3100С, 3l00L, 3100W, ЗlO0Z,3103А считtlются

поверенными в части прогрtlп,lмного обеспечения, если поJгrIенные идентификацион-
ные дtшные ПО cooTBeTcTByIoT указанным в описании типа: программное обеспечение
3100 ВС, номер версии 1х, уровень защиты ксредний> в соответствии с Р 50.2.07'|-2014.

5.4. Поверка отсчетного устройства индикатора часового типа серии 803 для
приборов серий 3 l01, 3 102

Отсчетное устройство индикатора часового типа серии 803 для приборов серий
3101, 3102 поверяют по МП 52415-13. Дя поверки отсчетное устройство вынимчlют из
прибора. Отсчетное устройство должно соответствовать описанию типа индикаторов
часового типа серии 803 регистрационньй номер в Федеральном информационном
фонде 52415-13.

5.5. Определение величины радиtlльного биения и откJIонение от параJIлельности
цилиндрической поверхности оправок относительно оси.

Операчия производится дJuI всех приборов данного типа. Оправка устчlнzlвлива-
ется в центра прибора. Производится измерение радиttльного биения и параллельности
цилиндрической поверхности оправки относительно оси.

Оправка считается прошедшей испьrтание, если её радиальное биение не превы-
шает 0,002 мм, а откJIонение от параллельности цилиндрической поверхности относи-
тельЕо оси оправки не превышает 0,0015 мм (на длине 25 мм).

5.6. Определение велиtмны бокового зtr}ора между измерительным суппортом и
направляющей.

Операция производится на всех приборах данного типа. Измерительньй нако-
нечник микрокатора вводится в контакт с боковой поверхностью измерительного суп-
порта. Затем, слегка нажимаrI рукоЙ на суппорт в боковом напрzlвлении, фиксируется
максимtlльное показание микрокатора.

Прибор сtIитается вылержавшим испытчIние, если зазор между измерительным
суппортом и напрЕlвJIяющей не превышает 0,005 мм.



5.7. Определение откJIонения от параллельности осей шпиндеJIя измерительного
и подвижного суппорта.

Указанная операциJI производится на всех приборalх дчlнного типа кроме моди-
фикаций: 3 100W yl З|O0Z.

Предварительно устанавливаются оправки, идущие в комплекте с прибором, на
измерительном и подвижном суппортах.

_ по вертикапи
Индикатор часового типа серии 803 марки Links предварительно устанавлива-

ется на держатель ulя ИЧ. КМД ршмером 70 мм помещается сначала в нижней части
между оправок, а затем в верхней части. В том и другом положениях фиксируются MitK_
симальные показания индикатора и вы.IисJIяется разница между значениями показаний.

- по горизонтtIли (перекос)
Прибор устанавливается на поверочную плиту 2-1-630х400 ГОСТ 10905_86. На

эту же плиту вплотную к прибору крепится поверочнаrI линейка ЛЧ-1-320 ГОСТ 8026-
90. Вплотную к линейке с другой стороны устанавливается штатив с плоским основани-
ем с закрепленным на нем индикатором серии 803 марки Links тЕlким образом, чтобы
его измерительный наконечник касаJIся верхней части опрrlвки измерительного суппор-
та. При перемещении штатива с индикатором вдоль линейки фиксируется разность мак-
симilльньrх показаний при контtжте индикатора с обеими опрtlвкчlп{и. Аналогичный по-
казатель опредеJIяется при контакте индикатора с оправкап,Iи в нижней их части.

Велиц.Iна откJIонения от парчrллельности осей оправок по горизонтЕrли (перекос)
опредеJIяется рfflностью поJrrIенньIх показателей.

Прибор считается вьцержавшим испытание, если откJIонение от параJIлельности
осеЙ шпиндеJIя измерительного и подвижного суппорта по вертикали и горизонтЕlли не
превышает 0,003 мм (на длине 25 мм).

5.8. Определение откJIонения от параллельности оси шпиндеJIя измерительного
суппорта и оси продольного суппорта приборов, контролирующих коЕические шестер-
ни и червяtIные пары модификаций 3101, 3101Е, 3l01W, 3l0lz.

Магнитная стойка с микрокатором устанавливается на продольном суппорте та_
ким образом, чтобы измерительныЙ наконечник касался оправки и перемещался вдоль
направления измерительного суппорта. Во время перемещения продольного суппорта
вверх и вниз фиксируется максимальное показание микрокатора. После переустalновки
микрокатора на 90 градусов измерение повторяется.

Приборы модификаций 3l01, 3l0lE, 3100W, З|OOZ считаются прошедшими ис-
пытание, если откJIонение от параплельности оси шпиндеJIя измерительного суппорта и
оси продольного суппорта по вертикаJIи и горизонтЕrли не превьппает 0,005 мм (на
длине 50 мм).

5.9. Определение радиального биения оправок.
Операrlия производится на всех приборах данного типа. Предварительно на из-

мерительньй суппорт устанавливается оправка. Радиальное биение оправки опредеJuI_
ется при помощи микрокатора 1 ИПМ ГОСТ 28798-90, установленного в штативе. Шта-
тив с микрокатором устанавливается на стЕtнине прибора так, .rгобы измерительньй
наконечник нzlходился в контакте с образующей оправки. При вращении оправки сни-
маются покiвания по шкtlле микрокатора.

Прибор считается прошедшим испытания, если радиальное биение опрrlвки не
превышает 0,003 мм.

5.10. Определение отклонения от перпендикуJIярности оси оправки дJuI установ-
ки коническоЙ шестерни продольного суппорта и оси опрtlвки измерительного суппорта
приборов, контролирующих конические шестерни модификаций 310l, 3101Е, З|O0Z.

Оправка устанавливается в конусное отверстие поперечного суппорта. Магнит-
ная стоЙка с рычiDкным иЕдикатором крепится на торцевоЙ поверхЕости опрtlвки изме-
рительного суппорта таким образом, чтобы индикатор снизу касался цилиндрической



поверхности оправки. После фиксации показаний индикатора оправка с магнитной
стойкой поворачивается на l80 градусов и после вторичного касания индикатора с
оправкой вновь снимаются покtвания. Рассчитывается рzrзница показаний.

Приборьт модификаций 3l0l, 3l01E и З|O0Z считчlются прошедшими испытания,
если отклонение от перпендикуJUIрности оси опрЕtвки продольного суппорта и оси
оправки измерительЕого суппорта не превышает 0,005 мм (на длине 50мм).

5.11. Определени9 откJIонения от перпендикуJIярности оси центров дJuI установ-
ки червяка продольного суппорта и оси опрztвки измерительного суппорта приборов,
контролирующих червяtIные пары модификаций 3101, З1O1Е, 3100W.

I]илиндрическzц опрiIвка 120 мм устанавливается в центра продольного суппор-
та. Подвижный суппорт перемещается таким образом, чтобы оправка в центрах окчLза-

лась над оправкой измерительного суппорта. Магнитная стойка с рьrчажным индикато-

ром устанавливается на торцевую поверхность оправки измерительного суппорта тtжим
образом, чтобы индикатор снизу касался цилиндрической оправки. После фиксации по-
казаний индикатора оправка с магнитной стойкой поворачивается на 180 градусов и по-
сле вторичного касания индикатора с оправкой вновь снимtlются показания. Рассчиты-
вается разница показаний.

Приборы модификаций 3101, 3l0tЕ, З1O0W сtмтtlются прошедшими испытаная,
если отклонение от перпендикуJUIрности оси центров дJIя устаIrовки червяка продольно-
го суппорта и оси опрtlвки измерительного суппорта не превышает 0,010 мм (на длине
50 мм).

5.12. Определение повторяемости измерений прибора.
Операция производится на всех приборах данного типа. Блок КМrЩ pzвMepoM

70,1 мм помещается между опрчtвкчlп{и приборов модификаций 3101, 3101А, 3101В,
31008,310lE,3101L,3l00C,3100L, З102,3102А,3103А и между оправкой и установоч-
ной плоскостью продольного суппорта приборов модификаций 3100W и 31002. При
помощи мtlховика подводится подвижный суппорт так, чтобы блок КМД оказался с
натягом зажат. После этого подвижньй суппорт фиксируется, а микрокатор устанавли-
вается в рабочее положение. При помощи рrfiи измерительный суппорт отводится и
возвращается нЕвад (10 раз) и фиксируется максимаJIьное откJIонение покЕваний микро-
катора.

Приборы модификаций 3l00B, 3l00C, 3l00L,3l00W, 3l00Z, считаются прошед-
шими испытание, если повторяемость измерений этих приборов не более 0,0025 мм.

Приборы модификаций 3101, 3101А, 3101В, 3l01E, 310lL, 3103А считаются
прошедшими испытчtния, если повторяемость измерений этих приборов не превышает
0,002 мм.

Приборы модификаций 3102 и 3102А считtlются прошедшими испытание, если
повторяемость измерений этих приборов не превышает 0,005 мм.

5. 1 3. Определение абсолютной погрешности.
Операция производится на всех приборах данного типа.

Для определения абсолютной погрешности используются два блока из набора
концевьIх мер длины ршмерами 69,90 мм и 70,10 мм и индикатор часового типа серии

7 803 марки Links
Блок КМ,Щ размером 69,90 мм помещается между оправк.lми всех приборов дан-

ного типа кроме модификаций 3100W,3|00Z, и между оправкой и установочной плос-
костью продольного суппорта приборов модификаций 3100W п З|O0Z. Посредством
маховика подвижный суппорт подводится к измерительному тако чтобы блок оказался
зажатым. Индикатор часового типа серии 803 марки Links устанавливается так, чтобы
измерительный наконечник перемещtlлся вдоль нЕIправления измерительного суппорта.
После стопорения подвижного суппорта фиксируются показания индикатора. .Ща-пее,

после отвода измерительного суппорта, блок размером 69,90 мм зЕlменяется на блок



рsзldерм 70,10 мм u показанля ttщlxKampa вновь фrкс[руюlýs. Абсолюпrая погреш-
ltостъ вшrдсляетrя как р8зносtь пох&зsпцй шlдriкаmр за rrияусоlr 0,20 rar.

Прrборы модвфикдшf, ЗlO0В, ЗlO0С, ЗlOoL, Зloow, Зl00z, 3l0l, 3l0lA, 3l0lB,
Зl0lЕ,3l0ll счпаrотся вьцержлrцЕмя исЕýтания, еслц rrx абсоrпотвая погрешIlость
Ее прсЕыIIrает 0,Ф5 шl.

Прrборы модификаrшfi 3l02 и Зl02А с.дrгакrтся аыдсрrолпимr испштав!я, есJIц

ю( аftолютЕл погреrпяосгь не превышасr 0,010 мм.
Прцбор модифпкацlrи ЗlO3А счхтаетýя выдержавIIIим исштгаrrче, сслц еm абсо-

JIютЕая догреlццоqъ вс превьцдасг 0,0025 мм.

6. О(DОРМЛЕНИЕ РЕЗУJЬТЛТОВ ПОВЕРКИ

6.1, Прп воложпельвю( результатд( поверtсr офрмлsстся свцдст€rБство о до-
верке по форrrе прилоlкеtrия l Приказа Мшнпромторга Россви J{p l8l5 от 02.07,15г.

6.2. Лри отричатвльrrьц р€зультsтах поверкл офрмляЕгся шsещевце о цепрrr-
годостц по форме прилохсния 2 Приfiаза Минпрмmрга Pocclrв Шs lEl5 от
02.07.20l5г.

3нак поверlсr в вtде оттиска клеfiма повсркI€лх вЕцосt{тся ва свЕдете.шство о
доверке.3вак в вrrде голографической нахлейкх ндtосt|тся вs грrбор или свrлсгеiьство.

ИсполнпеJьЕьй дирекюр ООО <rJ[ивкс-Ршrrа> А,В. Старстfiд

нач8льЕих отдела
Испъггатешпого цеrгрв ФГУП (ВНИИМС)) В.Г. Лшсевко

а


