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Настоящая методика поверки распростр:шяется на системы измерения BtUIoB

MarShaft MAN (далее по тексту - системы), изготавливаемые фирмой MahT GmbH,
Германия, и устаЕавливает средства и методы первичной и периодической поверок,

Интервал между повсркаN{и - l год.

1 ОПЕРАЦИИИСРЕДСТВАПОВЕРКИ
При проведении поверки должны выпоJIняться операции и применяться среДсТВа

поверки, укaванцые в таблице 1.

прtа,лечанuе:,I[опускается примеЕение средств измерениЙ, не пРИВеДеНЕЬtХ В ПеРеЧНе, НО

обеспечивающих опред9ление (контроль) метрологических характеристик поверяемьж

средств измсрений с требуемой тоIшостью.
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Проверка внешЕего вида,
комIшектности и

работоспособности.
Идентификация
программного
обеспечеrrия

5.1 Визуально .Ща да

Определение
погрецшости измерений
линейньпс размеров IIо

оси Х
5,2

Комплект мер NIя поверки систем
измереЕия BarroB МагShаft (Госреестр }Ф

69413-17): Мера диаметром от 25 мм до
l l0 мм и длиной 300 мм, Мера лиаrиетром
от 25 мм до 110 мм и дшной 585 мм
(Прелелы допускаемой абсолютной
погрешности воспроизведения диtlметров,
мкм +(0,3+L/100), где L - измеряемьй
диамеm).

!а да

Определение
поtрешtlости измерений
линейных panмepoB lrо
ocla Z

5.3

Комплект мср дц поверки систем
измсреЕця Ba,,roB MarShaft (Госреестр Nч

6947З-|7): Мера диаметром от 25 мм до
110 мм и длиной 300 мм, Мера диаметром
от 25 мм до l10 мм и длиной 585 мм
(Пределы допускаемой абсолютной
поtрецности воспроизведения длин, мкм
+(0,9+L/400), где L - измеряемая лттина,

мм.).

Ща да

Определение
погрошности отклонеций
от круглости (при
паJшчии модуJIя UTS 90-
м)

5.4

Комплект мер дJlя поверки систем
измерения Ba;roB МшShаft (Госреестр ЛЪ

69473-17): Мера диап4стом 50 мм и

длиной l80 мм. (.I[опускаемое откJIонение

от круглости *1,5 мкм).



2 УСЛОВИЯПОВЕРКИ

При проведении поверки должны соб;додаться условия, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 - У- условия п
температ}та воздуха, со oT+l8 до+22

Относительная влtDкность, 0/о, не более 90

прuмечанuе: также uри поверке необходимо собJподать условия эксплуатации на

испоJIьзуемые средства цоверки.

3 ПОДГОТОВКАКПОВЕРКЕ

Перед проведеЕием поверки меры промывЕrют, и приводят в рабочее состояние

систему методаNIи, указанными в технической докулцентации на них.
перед измереп}lями мера и система должЕы бьrrь выдержаны в условиях,

указанньп< в п.2 не менее 24 часов,

4 ТРЕБОВАНИЯБЕЗОIIАСНОСТИ

При проведеЕии поверки должны собrподаться слсдующие требовшия:

- при подготовке к uроведению поверки доJDкны бьrгь собrподеrты требовшtия цохарной
безоцасностп при работе с легковосIшаil{еняюIщ.Iмися жидкостями, к которым ОТIIОСИТСЯ

бензин, испоrьзуемьй дJIя промывки;

- бензин храняТ в металлической посуде, плотно закрыгой метаJUIиЕIеýкой крьшrrкой, в

коJшчестве не более однодневной цормы, требуемой для промывки;
_ промывку проводят в резиновьD( техниtIеских перч€rтках типа II по ГОСТ 20010-9З.

5 провЕ.щниЕ повЕрки
5.1 Проверка внешнего вида, комплектностц ш работоспособностп.

}Iдеrrтпфпкацпя программного обеспечения
ПроверкУ на соответствие документации: внешнего вида, комIUIектности и

маркировки произвести визуаJБным осмотром.
Система Фштается прошедпей данньй этчш поверки, есJIи оЕа соответствует

сJIедующим требованиш.t: на рабо.rих измерительньD( поверхностD( Ее должно бьrгь

механическЕх повреждеНий и д)ушх дефектов, влияющих на их эксIUryатационЕые

характеристики.
система считается прошедшей дшrцый этап поверкЕ, если она укомплектована и

маркирована в соответствии заявленЕым требованияlrл фирмы-изготовитеJIя.
Проверку идентшфикаuионньD( даЕньD( IIрограil{много обесцечения (по)

проводяТ путем вкJIючеция системы и открьшшI её рабочей програА4мы. В рабочем окне

про.р*rмынеобходимо отобразить версию По. Система сIитаOтся прошедшей данньй
этап поверки если нsшменование и версиlI По соответствует дацпым, цриведёнЕым в

таб.тд,rцс З.
После вкIIючениJI системы цроизводится автоматичOскtш проверка

функционшrьнь,D( узлов и процраммIIой части системы. При возникновении каких-либо

оrЬоо* работЫ По ппИ нецопадок в Ешпаратной части, ПО выдает сообщение об

ошибке с указанием узла иJIи програп.lмного компонеЕта, имеющего сбой. В слr{ае

отсутствия TaKoBbD( сообщений систсма наход4тся в исправЕом состояЕии, готова к

работе Е сtIитается прошýдшей даrrнъй этап поверки.



Таблица З - икtulиоЕные данные го

Идептификационные данные (признаки) Значение

Идентификачионное ншлменование ПО
MarCheck I

МаrСhесk II
МаrWiп

Номер версии (илентификаIrиопньш:i номер) ПО Нс ниже l.X Не ниже 9.Х

обеспечения

5.2 Опрелеление погрешшостIl измереппй линейньш рдtмеров по оси Х
Определение погрецшости измерений шrrrейlrьц ра:}меров по оси Х ПРОВОДИТСЯ

пугём измерений дишrетров мер из комплеrffа мер дJul поверки систем измерениЙ ваЛОВ

MarShaft. .Щля поверки систем МаrShаft MAN 400 используется мера диаL.rетом от 25 lдl
до l l0 мм и д;пrной 300 мм, .Ilля поверки других систем используется мера диа}.{етром от

25 мм до 1l0 мм и дrиной 585 мм.
Произвести подготовку поверяемой системы и расположить, зtкрепить меру в

поверяем},ю систему согласно её технической доку{ентации. ПоследОваТеЛЬНО

произвести измерения номинЕIльньD( значений диаметров меры. За резУльтаТ иЗМеРеПИЙ

(D"i) принимается среднее значение, вьгIисленцое по трем единиtIным измерениям,

ДЯ каждогО номиIIаJIьцоГо значеЕия ЕеобходIмо рассrитать абсоrпотную

IrогрешЕость измерений линейIIьD( р{вмеров по оси Х по формуле:

Ai= Dэt - Dиi, (l)

г,ще Dз;- этапоЕное зЕачение дIal\.{flpa i-го нолдцrа,rв шамflр мФьь y(аиIff{oe в пасПорrc Шl

ПОВеРЯеIчfУIО МФУ.
Резу:ътrш повФки считать подожЕIеIшIымI4 есJIи значения аftошогной погрflIноfiи

rвме,реrпй rпшrейъп< размФов по оси Х на<одшря в дIапазон€, указд{ном в таб.шще 4.

тбlцдв 4 - Знач91шя предеJIов доrryскасмой абсоrдопrой погрешноfiи вмершй ,rцшrеiшъu<

х

5.3 Определенпе диапазона и погрешности шзмереrrий лшнейных размеров по

oetl Z
Определение погрешности измеренлй линейньп< patмepoв по оси Z проводится

пугём изЙеРений длиН мер иЗ комIIJIекта мер дц поверки систем измерений валов

йаrShаft. ,Щ.тlя поверки сr.ri" МшShаft мдN 400 испоJьзуется мера диаметом от 25 tшr,t

до 110 мм и длиной 300 мм. ,Щля поверки Других систем используsтся мера.щrап,rетом от

25 мм до l10 мм и длиной 585 мм.
произвести подготовку поверяемой системы и расположить, закрепить меру в

поверяемую систему согласно её технической документации, Последоватеrьно

произвести измереЕия номцн.lJьньD( значений длиЕ меры. За результат измеревий (Zn;)

принимаЕтся средIсе значеЕие, вьгIисленЕое цо трем единицtым измерениям.

по оси

Наименование характеристики Значение

Прелелы допускаемой погрешности измсрении
лиЕейньD( равмеров по оси Х, мкм
- модуль DMS 120
- модуJь DMS 160
- модуль DMS 220,220-2К
- модуль DMS 260
- модуль OMS 120

*(0,8 +L/100)
*(1+L/100)
+(l+L/l00)
*(2+L/100)
+(4+L/80)

где L - измеряемьЙ размер в мм



Для каждого номинального значения необход{мо рассчитать абсошОтrryО

погрешность измерений липейньu< размеров по оси Z по формуле:

bi= Z"1- Zni, (2)

rде Z"i- этапонное зЕачение ща.rсrра j-m ноr"ппrаrв дIиЕы мФц уазшшое в IItЮпОРrc На

поверяел,fуIо меру.
Рвуrьтагы цовФки сцIЕтатъ положшеБнылдц есJIи значепия бсошсrшоЙ пОГРешноgги

rвмереrшй rшшеftъп< разш,IФов по оси Z но<одягсяв дtап€]:}оне, yIcBalIlHoM втблще 5.

Тбrпща 5 - Ъачешя предеJIов догryскаемой абсошсrгной погрецIЕосIи Iшпrлсрешп1 шшеfuu<
Z

5.4 ОпределеЕие погрешЕости оп(лонений от круглостп (при наJIшIIпш молуля
UTS 90_м)

Определение поtрешности измерений отклонений от кругдости проВоДиТСЯ ПУТёМ

измерений отклопений от круглости меры диаметром 50 мм и д'lиной 180 мм из

комцлекта мер дJIя поверки систем измерсний валов MarShaft.
произвести по.щотовку поверяемой системы и расположить, зац)епить меру в

поверяем},Ю системУ согласЕО её тсхЕи.Iеской докумеЕтации. Последовательно

произвести IIятъ измерений отклоцений от цруглости меры (Yn).

ДлЯ каждогО измерениЯ рассчитать абсоrшотную поrрешностъ Езмерений

откJIоЕений от цруглости по формуле:

bn= Y" - Yn.

rде Zr- этаJIоЕЕое значение OткJIонения 0т кр}тлосги мФц }казаffiое в ц:юпорIЕ на повФясм}к)

мФу.
Рgуrьтаты пов€рки счшmъ положитеJIы{ыми, есJIи зrmчеЕllя абсюлgшой шоrрешносIи

измерепш1 огклонеiuшl сrг rgуглосги не првьшпшот 2 tmo,t.

б ОФОРМЛЕНИЕРЕЗУЛЬТАТОВПОВЕРКИ

б.1 Оформлеппе результатов поверкп

При положитеJьнъ,D( результатах поверки оформляется свидетеJБство о поверке по

форме opono*err" l Приказа Минпромторга России хъ 1815 от 02,07,15 г,

Прш отршlаТельньD( результатil( пов€рки оформляется извецI€ние о непригодIости

по формё прило*еt*" 2 Приказа Минпромторга России Nь 1815 от 02.07.15 г.

знак поверrш наfiосится на свидетельство о поверк9.

(3)

Нау.щuб сотудшк отдела 203

Зам. начальника отдела 203
ИЦ ФГУП кВНИИМС>

,Щ. А. Карабшrов

Н.А. Таба.шикова

по осп

Наименовшrие характеристию{ Значение

Преде;ш допускаемой абсоrшотцой погрешности
измерениЙ JЕrнеЙньD( ра:}меров по оси Z, мкм
- модуJш LTS 100 и LMS l00
- модуль OMS l20

*(з+L/100)
+(7+L/80)

где L - измеряемьЙ размор в мм


