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Настоящая мстодика распространяется на комrrлексы дlя измерений габаритньп< pa:tмepoB

ДРДСНЕ р8 LFT, производства KAKL-tec GmbH>, Германия (далее - комплексы) и устанавливает
методику их первичной и периодической поверки.

Интервал мехду поверкаN{и - 1 год.

1 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
1.1 При цроведении поверки должны выполняться операции, }казанные в таблице l.

Таблица 1- по

Наименование операции
Номер
пу{кта
мп

Проведение операции при

первиlшои

поверке
IIериодиче-

ской поверке

l. Внешний осмотр 7.| да да
2. ИдентификаIшя программного обеспечения 1,) да да
3. Опробование "1.з да да
4. Определение диапазона и абсолютной по-
грешности измерений габаритньтх рЕвмеров
объектов

,1.4
да да

2 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
2.| При проведении поверки должны применяться этz!лоны и вспомогатеJIьные средства,

приведецные в таблице 2.

Таблица 2 - НаименованлеЕование этrlлонов и вспомогательньD( по
}ф пункта

докуI\{ента по
поверке

Наименование этalлонов, вспомогательньD( средств tIоверки и их ос-
новttые метрологические и технические характеристики

б.1 Рулетка измерительнаrI метЕtллическая Fisco (0-10000) мм, КТ2 фег. Nч

67910-17)

,Щопускается примецение аналогичньтх средств поверки, обеспечивающих определение
мец)олоIических характеристик, поверяемьж СИ с требуемой точностью.

3 ТРЕБОВЛНИЯ К КВАЛИФИКЛЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
3.1 К проведению поверки допуск€tются лица, изучившие эксплуатационные докуN{енты и

ЕастояцIую методику на комплексы.
3.2 Поверка должна осуществляться совместно с оператором, имеющим достатоtшые зна-

ния и опыт работы с данными средстваI\{и измеревий.

4 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПЛСНОСТИ
4.1 При проведении поверки необходимо подробно изуlить требования безопасцости, ука-

занные в РЭ комплексов и используемьIх средствЕlх поверки и обеспечить их не}коснительное
вьшолЕение.

4,2 К поверке доlrускаются лица, прошедшие инструкт€Dк по технике безопаспости при

работе на электроустановках.

5 условия провЕдЕнItя повЕрки
5.1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие fiормаJIьЕые условия изме-

рений: - температураокружающей среды, ОС 25*10

6 ПОДГОТОВКЛ К ПОВЕРКЕ
б.1 Перел проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные

работы:
- проверить нtlличие действующих свидстельств о поверке па средства поверки;
- средства поверки должны быть выдержаны в помещении не менее l часа;
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- вЕешний вид и параметры комплексов должIIы соответствовать конструкторской до-

кр{ентации;
- комплексы должны быть полностью собраны и Еастроены (откалиброваны).

Перед проведением поверки необходимо вьшолнить измереЕия геометрических параметров объ-
ектов, выбранных в качестве калибровочньтх. ,Щля этого необходимо:

- выбрать объект жесткой конструкции и правильной формы (коробка в форме паралле-
лепипеда);

- произвести многократные (не менее трех раз) измерения каждого из габаритньrх пара-
метров (длины - /, ширины - Ь и высоты - й) в различньп< областях поверхностей
объекта правильной формы;

- вычислить средние значения габаритньD( размеров объекта гrравильной формы и при-
нять их за номицЕIльные зЕачения lror, Ь"оr, h"o"',

- выбрать объект жесткой коЕструкции в форме циJп{Едра;
- цроизвести мIiогократные (пе менео трех раз) измерения дJIины и дrаJ\{етра в различ-

ньтх областях поверхЕостей цилиндра;
- зафиксировать цилиндр на верхней горизонт€lJьtIой поверхности объекта правильной

формы так, чтобы сго ось вращеншп бьша параллельна горизонтаJIьЕым граням парirл-

лелепипеда (положить циJIиIrдр на параллелепипед), при этом поJrу{аем объект непра-
вцльной формы;

- вьт.Iислитъ средние значеЕия габаритньп< разм€ров объекта неtrравильЕой формы и
tlринrlть их за Еомин€lльные значениrI lrou, Ь,о", йrо, (высоту объекта в данном слуlае
выIIисJIить KalK с},мму средЕих высот парЕIллелепипеда и диа}rетров цилиндра).

Занести номинальные размеры объектов измерений в протокол и исtIользо-
вать шолученЕые величиЕы для расчетов доцускаемой абсолютной погрешности
измерений габаритных размеров объсктов (ллина/ширина/высота) по пункту 7.4
настоящей методики поверки.

7 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
7.1 Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно бьrгь установлено соответствие комплекса следующим тре-

бованиям:
- соответствие комплектности комплекса эксплуатационноЙ докуtuеЕтации Еа него;
- Еалиrпло маркировки (наимеrrование или товарньй знЕlк изготовителя, тиII и за-

водýкой Еомер компдекса, его отдельIIьIх узлов и дета.тlей);
_ отсутствие механических повреждений и коррозии на поверхЕостл( изделия, вли-

яющие на рабоry комплекса;
- токопроводящие кабели Ее должны иметь мехЕrнических повреждений электро-

изоляции.
Если перечисленные требования не выполняются, комплекс при-

знают непригодным к црименеЕию, дальнейшие оцерации поверки не
производят.

7.2 }Iдентпфикацця программцого обеспечеплля
Проверка идеrrтификационньD( дzlнIIьIх прогр€lммного обеспечения Kapaconv8O0> (далее -

ПО) производится следующим образом:
- запустить ПО;
- при помощи комбинации кнопок [Shift] + [ESC] на кJIавиатуре перейти из интер-

фейса пользоватеJuI (стартовьй экрtlн цосле з€шуска ПО) в окно системного про-
гр€tммного обеспечения;

- во вкJIадке (mепu) выбрать подменю <Systeminformation>.
На экране булет отображена версия ПО, а также KoHTpoJrь}I€ц сумма исполняемого файла.
,Щанные, цодученные по результатаrr,r идентификации ПО, должЕы соответствовать даЕ-

ным, приведённыrrл в таблице З.
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Идснтификационное наименование ПО карачm800>
номер версии (идентификационньй номер По). не ниже 8.07

цифровой идентификатор По 52770зз4ь
Алгоритм вьнисления цифрового идентификатора ПО сRсз2

Если перечисленЕые требования не выполЕяются, комltлекс при-
знают непригодЕым к примеЕешию, дальЕейшие операции поверки Ее
производят.

7.3 Опробование
При опробовЕlнии должно быть установлено соответствие комплекса следующим требова-

Еиям;
- отсутствие люфтов и смещений в местах соединений блоков и элементов ком-

плекса;
- плilвность и paBlroмepEocтb дви}кения подвижЕьгх частей комплекса;
- работоспособность всех функциональньIх режпмов.

Если данные требования не выполняются комцлекс признают не-
пригодным к применению, дальнейшие операции поверки не произво-
дят.

7.4 Определение диапазона и абсолютной погрешностп измереншй габаритпых раз-
меров объектов

.Щля комплексов определение абсолютяой погрешности измерений габаритньrх ра:}меров
проводится с использованием не менее дв}х объектов правильной (параллелепипед) формы. В
число объектов KoHTpoJuI доJIжны входить объекты, имеющие габаритные размеры, соответству-
ющие грtшичным велиtlин!tп{ з€цвленных диапIвонов измерений по трём координатам. Поверку
вьшолнять в след}тощей последоватеJIьIIости:

7,4.1 Установить один из объектов правильной формы в рабочей зоне, определяемой диа-
пазоном измерений для поверяемой модификации комплекса, тЕlким образом, чтобы его грalни ве
вьD(одиJIи за пределы поJlя зрения сканеров.

7.4.2 Вшпочить комплекс в соответствии с эксплуатационной документации на Еего.
7.4.З Снять не меЕее десяти показаний измерений габаритньпс р€цмеров с ЖК-длсплея или

персон€lльного компьютера и з€lписать в IIротокол.
7.4.4 Выклю.п.rть комплекс, используя панель управления (если имеется) или персональный

компьютер.
7.4.5 Последовательно вьшолЕять операции п. п. 7.4.1 - 7.4.4 настолцей мЕтодики для вто-

рого объекта правильной формы.
7.4.6 Последовательно выполнять оtrерации п. п. 7.4.1 - 7.4.4 настоящей методики для объ-

екта неправильной формы, Объект неправильной формы может быть создан из двух объектов
правильноЙ формы с различными р.вмерЕlми.

'l ,4,7 Внестпвсе результаты измерений в протоколы и рассчитать абсо.тпотные погрешности
измерений габаритньu< размеров. .Щля измеренных значений li urr, biurr, йiu- абсолютнаJI погреш-

ность измерений длины, ширины и высоты б1, о6, ol, рассчитывается следующим обрщом:

О, = l'urr- lrол,', C6=b'urn-buo"; О, -- h'ur"- h,,on

Комплексы считаются прошедшими поверку по данному цункту методики по-
верки, если диапазон измерений габаритных размеров и максимальное значение
абсолютной погрешности измерений габаритных размеров соответствуют величи-
пам, приведенцых в таблице 4.
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Таблица 4

Наrдuенование хар€ктеристики Значевие

,Щиапазон измерений габаритньпr разморов, мм :

- длиЕа
- цшрипа
- высота

от 200 до 7000
от 200 до 2500
от l00 до 2800

Предеrш допускаемой абсолютной погрешности измере-
uий габаритньD( размеров, мм:

- лпина
- ширина
_ высота

*20
*20
+l0

Если требования п.7.4 не выполняются, комплексы цризнают непригодным к
применению.

8 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
8.1 Результаты поверки оформляются протоколом в произвоJьной форме, содержащим

результаты поверки по каждому пункту рil}дела 7 настоящей методики поверки.
8.2 При положитеJьЕьD( результатах поверки комплекс признается пригодным к IrримеЕе-

нию и вьцается свидетельство о поверке устаЕовленной формы.
Знак поверки н:шосится па свидетельство о поверке в виде наклейки и (или) оттиска по-

веритедьного клейма.
8.3 При о,трицательньD( результатах поверки, компдекс призЕается непригодным к приме-

Еению и вьцается извещение о нспригодности уст€lновлецной формы с указанием ocHoBHbD( при-
lIин.

Запrеститель руководитеJuI отдела
ООО <Автопрогресс-М>

'furf ,
М,В. Хлебgова


