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1. оБщиЕ положЕния
Настоящая методика поверки распрострaшulется на комплексы измеритеJIьные

геометри.Iеских пара},rетров колесньD( пар пощижного состава кПанопта> (далее по тексту

- Комплексы), вьпryскаемые Обществом с огрllниченной ответствепностью <Завод
оптико-элекIронньD( измеритеJьньD( системD (ООО (ЗОЭИС)), г. Камешково,
Владимирской области и устalнавдивает методы и средства их перви.*rой и периодической
поверки.

В результате поверки должны бьrгь подтверждены метрологические требования,
приведённые в таблице 1.

Табrплца 1 - Метрологические характеристиюI (цебования)
Наименование характеристики Значение

,Щиапазон измерений межбшцажного расстояния, мм от 1430 до l450
Пределы допускаемой абсоJrютIrой погреuшости измерений
межбандажного расстояния, мм

+1,0

,Щиапазон измерений диаN.tетров колесIIьD( пар по круry
кат:lЕия, мм

от 600 до 1250

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

диzlме,Iров колесЕьD( пар по кр}.гу катilния, мм
+0,5

.Щиапазон измерений толщины обода (бандажа), мм от 0 до 145

Пределы допускаемой абсоJпотной погрешности измерений

толщ,rны обода (бандажа), r"п,r
+0,5

.Щиапазон измерений высоты и толщины гребтrя, мм от 15 до 40

Пределы допускаемой абсоJпотной погрешности измерений

высоты и толщины гребня, мм
0+ 4

,Щиапазон измерений параметра кр}тизны гребня, мм отЗдо15
Пределы допускаемой абсолютной погрепшости измерений

крутизны гребrrя, мм
+ 40

Комплексы не относятся к многокчlнальным измеритеJьным системаl},{,

многопредеJIьным и мЕогодиttпазоЕным средствtlI\,r измерений, не состоят из нескоJIьких

llBToпoMIlbD( блоков и Ее предЕазначены дJIя измерений (воспроизведения) нескольких

веJIиt{ин. Поверка отдельньD( измерительньD( кiшilлов и (иrш) отдельньD( aBToHoMHbD(

блоков из cocтalвa средства измерений для меньшего числа измеряемьD( величин иJIи на

меньшем числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.

Комплексы до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат перви,+rой

поверке, в процессе эксплуатации - периодтческой поверке.

Периодпческой поверке подвергаются комплексы, н{rходящиеся в эксплуатации,

через межповерочные интервalлы, а тмже комплексы, повторно вводимые в экспJryатацию

после длитеJIьного храrlения (более одного межповероIшого иЕтервала).

при поверке должна быгь обеспечена прос.цеживаемость комплекса к

Государственному первичноМу эт.rлоЕу едицицы д,Iины - метра ГЭТ 2 - 2021 в

соответствии с лока,rьной поверочной схемой для средств измерений геометрических

параметров колесньD( пар.

при определении метрологическrх харarктеристик поверяемого средства измерений

используется метод прямьD( измерений.
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2. ПЕРЕЧЕНЬ ОIIЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ
При проведении поверки доJI]IсIы бьггь вьшrолнены операции, 1тазапные в табrпrце 2.

Табlмца 2 - Операции, выпоJIЕIIемые при поверке

В слуlае отрицательItого результата при проведевии одной из операций, поверку

прекрацают, комплексы признzlют не прошедшим поверку.

обязательность выполнения

операций поверки при

Номер раздела (пункта)

методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолняется операция

поверки

перви.rной

поверке

периодrческой
поверке

да 7

Подготовка к поверке и

опробование средства
измерений

да да 8

Проверка
идентификационньD( дlшньD(

прогрill\.tмного обеспечения
да да 9

Определение абсоJпотной

погрешности измернrй
диtlметров колесньD( пар по
кругу катд{ия

да да t 0 1

Определение абсоrпотrrой

погрепшости измерений

параметров поверхЕости
катдlия

да |0.2

Определение абсоJIютной

погрешности шмерений
межбаддажного расстояния

да да

Определение абсоJпошой
погр€шности измерений

толщипы обола (бандажа)

да да

Подтверждение соответствия

средства измерений

метрологическим требования
да да 11

Наrлrrеноваrие операции
поверки

Внешний осмотр да

да

l0.3

10.4
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3. ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
Всю поверку комплексов следует проводить в нормаrльньD( условиях применения:

- температура окр}Dкающего воздуха, ОС от +15 до +25

- относительнztя влzDкность окружающего воздуха, О% не более 80

4. ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАJIИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
К проведению поверки доrryскаются лица, изуtплвшие настоящ},ю методику

поверки, р}ководство по эксплуатации на комплексы и средства поверки.

Поверку проводят поверители юрид{ческих лиц и индlвидуальЕьIх

предпринимателей, aжкредитовalнньD( на проведение поверки в соответствии с

законодательством Российской Федерации об аккредитации в национ:IJIьной системе

aшкредитации.

Персонал. допуцепный к гlастию в поверке, должен пройти инст}ктаrк по

технике безопасности.

5. МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

,Щля поверки комплекса применяют средства измерний, указанные в таблице 3

Таблица 3 - Средства поверки

Операции
поверки,

цебующие
применеЕие
средств поверки

Метрологические и техни'Iеские

цебования к средств:lIt, поверки,

необход.rмые дrя проведения

поверки

Перечепь рекомендуемьD( средств

поверки

Контролъ условий
поверки (при

подготовке к
поверке и

опробовании
средства

измерений)

Средства измерний температ}?ы

окружающей среды в диапазоне
измерений от 15 до 25 ОС с
абсоrпотной погрешностью не

более 1 ОС;

Средства измерений

относительной влiDкности воздуха

в диапазоне от 20 до 90 % с

погрешностью не более 2О/о

Термогигрометр UNITESS ТНВ-1
погрешность измерения

температуры:
5(0) - 50 ОС не более 0,3 (0,5)'С в

зависимости от модификации;
погрешность измерения влФкности :

(l0 - 90) % не более 3,0 7о;

погрешность измереншI дiвления:
86 - 106 кПа не более 0,2 кПа.

Рег. Nр в ФИФ оЕи 70481-18

Опрделение
мЕцологическпх
харiжтеристик

Срдства измерений длины в

диапазоЕе б00 шц до 1250 мм,

с пределaми допускаемой
абсоrпотвой погреIIIЕости

измерпий дiаметра круга катания

колеса + 0,25 мм

Средства измерений длины в

диапазонах измерений параJrrетров

- Скоба измерительная диzш,rетов
колесньD( пар И.ЩК, рег. J',lЪ ФИФ
ОЕИ 2'15|0-1^2, диапазон измерений

диаI4етра кр}та катЕшшI колеса от

б00 до 1250 мм, предеJш

догryскаемой абсолютной

погрешности измерений диаметра

кр}та катаяшI колеса + 0,25 мм;

- Профилометр поверхности катания

колесной пары ИКП, рег. },{Ъ ФИФ



ОЕИ 35128-18, диtшазон измерений
парilметов поверхности KaTtlHIUI

колесной пары, мм:
высота гребня от 20 до 45 мм;
толщина гребня от 20 до 40 мм;
кругизны гребня от l до 15 мм;
Прделы допускаемой абсолютной
погрешности измерений пара rетров

поверхности катания колесной
пары, мм:
высота гребня + 0,10 мм;
толщина гребня + 0,10 мм;
круплзны гребня + 0,20 мм;

- Рулетка измерительн:UI

метаJшическм Р2OУЗК, рег. }Ф в

ФиФ оЕИ 35280-07 ЕоминЕtльнiц

дпина шкалы 20 м, цена леления 1

мм, доrrускаемое откJIонение

действительной дIины иЕтервzrлов

шкаллы при температуре 20"С
+[0,40+0,20 (L-1)], мм, где L - число

полньD( и ЕеполньD( метов в

отезке.

- Штангенциркуль серrrя 500

ABSOLUTE IP67, рег. Ns в ФИФ
ОЕИ 72366-18, ди.шеiон измерений

от 0 до l50 лш, ш:г lщскретности
отсчега цифрового устройства 0,01

мм, пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности измерений

наружньD( размеров + 0,02 мм.

Вспомогательное оборудование:

Колесная пара тягового подви)lоlого

сост:ва по ГосТ l l0l8-20l l.

поверхности катапия колесной
пары, мм:
высота гребня от 20 до 45 мм;
толщина гребня от 20 до 40 мм;
крlтизны гребня от l до 15 мм;
с пределами доrryскаемой
абсолютной погрешности
измерений пара},tетов

поверхности катания колесной
пары, мм:

высота грбня * 0,10 мм;
тоrпцина гребня + 0,10 мм;
кругизны гребня + 0,20 r,п.r;

Средства измерений длины в

диапазоне 0 мм до 1450 мм,

цена делеппя 1 мм, пределы

допускаемой абсоrпотной

погрешности, не более
+[0.40+0,20,(L-l)], мм, где L -
Iшсло поJIIIьD( и непоJшьD( метров

в отрезке

Средства измерений длины в

диaшазоне от 0 мм до 150 мм, с
ценой делениJI 0,01 мм, с
пределzми догryскаемой
абсоrпотной погрецшости, не

более + 0,03 мм

примечание - .щопускается использовать при поверке другие }твержденные и

атгестовiшные этzlлоны единиц величин, средства измерений угвержденного типа и

повереЕные, удовлgтворяюцце метрологическим требовшrиям, укпзtrнным в таблице.

ПрослеживаемОсть применяемьD( при поверке средств измерений к Государственному

первиIшомУ эталоIтУ единицы длины - метра ГЭТ 2 _ 2021 обеспечивается по локЕlльным

повероlшым схемам.

Перчисленяые средства измерений должны работать в HopMzIJIbHbIx для них

условиях, оговоренньD( В соответств},юЩей нормативной док}'lr{ентации,

5
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6. ТРЕБОВАНИЯ ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОIIАСНОСТИ IIРОВЕ,ЩНИЯ
повЕрки

При проведении поверIсt комплексов должны собrподаться следующие требования:
- собJподать правила безопасности, установленные для работы со средствами измерений и
оборудованием;
- Ее HaпpzrBJUrTb л}лr лазерного скalнир}.ющего модуля на шодей;
- не разбирать блоки и узлы \комплекса, а также средства поверки;
- не смотреть в щеJIь изJrгIатеJuI л:х}ерного луча профиJIомеlра при его аlктивном режиме

работы;
- не находиться на железЕодорожном п}ти во время проведения процедуры поверки, так
kilk это может вьввать смертельЕое трilвмирование, при движеЕии поезда через комплекс.

К проведению поверки допускаются лица, аттестоваЕные на прzво проведеЕия

поверки дalш{ого вида средств измерений и прошедшие инструктa)к по технике

безопасности.

7. внЕшний осмотр
При внешнем осмотре доJIжно быть установлено соотвеlствие внешЕего вида

наружньD( поверхностей комплексов и их принадлежЕостей, комплеюЕости комплексов,

их маркйровки и упаковки требоваrrияu экспlryатационной документации зtlвода

изготовитеJIя. КоIчrплекr постalвки должен соответствоватъ описarнию типа на комплеКСЫ.

Показания, выводимые на экрдl комплексов, должны быгь легко читirемыми.

.Щолжяы отсутствовать мехiшические повреждения cocTaBHbD( частей комплексов,

следы коррозии и дефекты покрьпий, 1худшающие внешний вид.

КомплексЫ считalютсЯ прошедшими поверку, ecJm при внепIнем осмотре

установлеЕо поJшое соответствие внецшего вида и комплекгности описанию типа и

руководству по эксплуатации.

S. ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИИ
Перед проведеяием поверки комплексы и средства поверки должны бьrль приведены

в рабочее состояние в соответствии с экспJIуarтационной докуlиентацией на них и

вьцержilны в месте, где проводят поверку, не менее 2 часов.

При опробовании проверяют взaммодействие частей комплексов. Проверяется

работа оптических лазерньж да1tIиков и защитньD( шторок лазерньD( оптических да1тIиков.

ОсуществляетСя проверка взаимодействия датtмков и АРМ оператора, для чего

осуществJUIют запуск программного обеспечения комплекса и послед,ющий опрос всех

лазерньD( оIIтическIл( датrмков. В программнОм обеспечении комплекса должяы бьrгь

проиниализитроваш все лазерные оптические датчики.

ПереД поверкой комплекса должно быгь проведеЕо профил,жтическое

обсrryживание колесной пары и участка пуги, где располzгается комплекс, в соответствии

с р}ководством по экспJryатации Комплекса.

поверхность колёс колесной пары должна бьпь очищена от смазки, масла, грязи и

проIrю{ загрязIrений с помощью мягкой ветоши смоченпой растворителем (бензином по

ГОСТ 1012-72 иrш уайт-спиритом по ГОСТ 3134-78).
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Перед проведением поверки, в сJryчае, если колеснаJI пара нarход,rлась в

кJIиматическшх условItях, отJIичньrх от указанньD( в п.3, её вьцерживают в

соответствующих условиях не менее 3 часов.
При проведении поверки колеснм пара должна Еаходиться в устой.п,tвом

положении, искJIючающем её движение по путям.
Производится контроJIь внешних условий (температура, вл:Dкность) перед

проведением процедуры поверки. Темпераryра и влzDкность должны соответствовать

разделу 3 настоящей методики поверки.

Комплексы сtмтаются прошедпими поверку, есJIи при опробовalнии они

полностью фуЕкцион:Uьны в соответствии с руководством по эксплуатации.

9. ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСIIЕЧЕНIIЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
Провести идентификацию программного обеспечения (ПО) по след}ющей

методике:
- проверить наименование прогрrtI\.lмного обеспечения и его версию.

Комплексы считtlются прошедшими поверку в части идентификzщии прогрtl!{мЕого

обеспечения, если идентификшIионные дапные прогрttIt{много обеспечения совпадают с

1тазанньпtи в таблице 4:

таблица 4 - Илентификационные д rные програь{много обеспечения комплексов

измерительньIх геомgгрических параметов колесЕьD( пар подвижного состава кПанопта>

Идентификационные дiшЕые (признаки) Значение

Идентификационное наименование ПО PanoptaМath

Номер версии (идентификаtионньй номер) ПО Не ниже 1.7

I-{ифровой иденгификатор ПО

10. ОIРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКID( ЬРАКТЕРИСТИК СРЕДСТВА
ИЗМЕРЕНИИ

10.1 Опредоrение абсолютпой погрешности пзмерений диаметра колес по круry
катанпя

максшr.rа.пьная скорость движения состава в зоне работы датчиков, при

выполнении измерений не более - 150 км,/час. Полная остановка состаза в зоЕе коЕгроля

недопустима.

.Щиаметры колес колесной пары опредеJIяются в сечениях, расположенных на

расстояпии 70 мм от внугренней грани колеса (Рисунок 1).
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Рисlток 1 . - Круг катания колеса дJIя измерения диаметра

10.2 Определеппе абсолютпой погрешностп измерений параметров поверхностп
катания

Максимальная скорость движения cocтuвa в зоне работы дат"мков, при

выполнении измерепий пе более - 150 км/час. Полнм остшrовка состава в зоне KoHTpoJuI

недопустима.

[ля опрделения метрологическйх характеристик колеса колесной пары по

парalметрам профиля поверхностей катания колес используется лазерньй профиломстр

поверхносм катапия колесной пары ИКП. Прочесс измерения состоит в скzширов{tнии

точек по поверхности гребня и по поверхяостям катания колес с послед},ющим

математическим анмизом результатов и расчетом след},ющих коЕтролируемьD(

параI\.rетров в программном обеспечении профиломета ИКП:

Колесную пару устанавлив,lют на рельсы на расстоянии Ее более 5 метров от
комплекса и зaжрепJUIют от перемещения с помощью тормозньгх башr.rаков или
специZлJIьньD( деревянньD( KJmHbeB.

Измерепие дr:ш{етра колес колесной пары осуществJurется с помоIщю скобы
измерительной ,щzметров колесньD( пар ИД в соответствии с руководством по

эксплуатации д:tЕIlого средства измереЕшI. Измерния диаýrетров осуществJIяются в

четырех TotlKiж каждого колеса.' нalходяIцID(ся в перпендикуJIярньD( Iшоскостл( фисунок
l) с усреднеlшем полrrенньD( результатов измерний.

Измерпие диаметров колёс по всем четырём тоtжам с проме}ýпочньм

усреднеIrием производятся пятикратно для каждого колеса. ДействитеJьное зЕачение

измеренного параN.rетра ди:метра колеса колесной пары определяется, кzж среднее

арифметическое значение по серии из пяти измерениЙ в каждоЙ точке.

После окончания измерений скобой ИДК диaметров колес колесной пары

производится прокат колесной пары через комплекс. Прокат колесной пары, через

комплекс цроизводrтся не менее чем ти раза. ,Щалее делается сравнеЕие результатов
измерений действrrгеrьньпr значений дrаметров колес, измереппьо< скобой И,ЩJ( с

измереЕIlыми Еа комIшексе. Комплекс считается прошедшим поверку в части измерепий

диаметра колес колесньD( пар, ecJm абсоrпотная погрешность измерений дiаrметра колес

по круry катаЕия не превышает пределов, 1казаrrпьп< в таблице 1 .
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- высота фебЕя;

- ToJщLlHa гребня;

- крупrзны гребня.

Прфиломегр поверхяости кат:lния колесной пары ИКП устatнавJIимется па кФlQ]ое

колесо колёсной пары, после чего производятся измерения. На каждом из колес измерения

производятся в четырех позиIш-D( с усреднеЕием резуJIьтатов измерений. Измерняе колёс

по всем четырём позициям с промежугочным усреднением призводятся пятикратво дJIя

каr(дого колеса. ,ЩействитеJъное значение измеренньD( пар:lп.rетров колес колесной пары

опредеJIяется, к:к среднее арифметическое значепие по серии измерений. Мgгодика

измерний KoнтpoJшrpyeмbD( геометических парап.rетров поверхности катания колесной

пары описапа в руководстве по эксплуатации к профилометру поверхности катания

колесной пары ИКП.
По окончании прцесса измерений геомети.lеских параметров поверхностей

катания колес колесной пары профилометом поверхIrости катtlния колесной пары ИКП
производ,lтся прокат колесной пары через комплекс. Прокат колесной пары, через

комплекс производlтся не менее чем три раза, .Ща;rее делается срaлвнеЕие результатов
измерений действительньп< значевий профиля поверхностей колес, измеренньD(

профилометром поверхпости катzlнЕя колесной пары ИКП с измеренными на комплексе-

комплекс стмтается прошедпим поверку в части измерений профи.пя поверхностей колес

колесньD( пар, если абсоrпотная погрешность измерений профиля поверхности колёс по

круry катаншl не пр€вышает предепов, yKe}aEEbD( в таблице l.

10.3 Определенпе абсолютпой погрешностп пзмереншй межбандажного расстоянпя
Максимапьпая скорость движения состaва в зоне работы датчиков, при

вьшолнении измерений не более - 150 км/час. Полная остановка состава в зоне контоJIя

недопустима.
Межбшдажное расстояние фасстояние между внутенними гранями колёс)

измеряется с помощью рулетки измерительной мета.llлической. Процесс измерепия

закJIючается в ycT:lHoBKe рулетки между вIrутренними частями колес колесной пары

параллеJIьно соедин-пощей их оси (рисlтrок 2), проведения измерения и записи

результатов измерений.

Измерния колесной пары производятся по четырём сечениям с усреднением

результатов измерения. Последовате.lьно, в каждом сечеItии производится пять измерений

с записью резуJIьтатов измерений для последующего вь1rIисления действительного

значения рiюстояния межд/ впутренними грaш{я rи баrдажей.
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Рисунок 2. Схема измерения межбаrцажного расстояния

!ействительное значение измерешIого параL{етра определяется, к:к среднее
арифметическое резуJIьтатов пяти измерений.

По окоrrчаши процесса измерений межбандажного расстояния (расстояния между
внутренними грau{я\{и колёс) колесной пары рулеткой измерительной металлической

цроизводлтся прокат колесЕой пары через комплекс. Прокат колесной пары, через

комплекс производtтся це менее чем три раза. .Щалее делается сравнение результатов
измерений действительньп< зпачений межбандажного расстояния фасстояния между
внугренними грalнд,tи колёс) колесной пары с измеренными на комплексе.

Комплекс сIмтается прошедпим поверку в части измерений межбаrдажного

расстояния фасстояния между внуцевними гранями колёс) колесной пары, если

абсолютная погрешность измерений межбшцажного расстояния фасстояния между
внутренними гранями колёс) колесной пары не превышает пределов, указанньD( в таблице

1.

10.4 Определенпе абсолютцой погрешпости пзмерений толщипы обода (бандажа)

MaKcrTMa.lbHM скорость движепия состава в зоне работы дат.мков, при выполнении

измерений не более - 150 кйчас, Полная остановка состава в зоЕе KoHтpoJuI недопустима.

Измеряется с помощью штангенциркуJIя. Процесс определения толlщ,lны

зatкJIючается в измереЕии наружвого pltзMepa от технолоtического выст)тIа на внутренней

части диска колеса фисlrrок 3) до вершины гребня. Из поrrrrенного значения выtIитается

высота гребня, измеренпаJI лазерньпr профилометром в п 10.2.

Измерение производ4тся пять рzrз в четырех Mecтzж каждого колеса колёсной пары.

,Щействите.lьяое зЕачение измеренного параJ\{етра определяется, как среднее

арифметическое результатов пяти измерений.

По окончшrии процесса измерений толщ,rны обода (бандажа) колеса колесной пары

при помоlци штангенциркуJIя, производится прокат колесной пары через комплекс.

Прокат колесной пары через комплекс производится не менее, чем три раза. .Ща;lее

делается срaвнение резуJьтатов измерений действительньпr значений толщины обода

(бандажа) колесц измеренньD( штчlнгенциркулем штЕшгенциркуJIя, с измереЕными на

комIIлексе. Комплекс сIмтается прошедшим поверку в части измерений толщана обода



ll
(бандажа) колес колесньD( пар, если абсолютная погреI]шость измерений то.пщrны обода
(бандажа) Ее превышает пределов, указанных в таблице 1.

Рисунок 3. Измерение толrщтяы обода

1l. подтвЕрждЕниЕ соотвЕтствия срЕдствА измЕрЕнии
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

Определить по серии из плти измерений среднее арифметическое значение U, которое

принимается в качестве оцепки действительного значениJI измеряемого параметра:

U=lЕ1 Ui (1)

где n : 5 - количество измереrrий;

Ui - значение измеряемого парzlI\rgтра при iM измерении.

Определить абсоJIютн},ю погрешность измерений по формуле:

дw= U - Ua| (2)

где ua - действительное значение измеряемого парal}{етра.

Результаты поверки комплексов считаются положительными, есJIи значения

абсоJлотяьж погрешностей измерений не вьrходят за пределы, указанные в таблице 1 .

i
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12. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
Сведения о резуJьтатах поверки (как положитеJIьные, так и отрицательные)

передаются в Федеральньй информачионньй фонл по обеспечению единства измерений
(ФиФоЕи).

При положительньD( результатах поверки дополнительно, по зrцвлению владельца
средства измерений иJIи лица, представившего его на поверку, вьцается свиtrетельство о

поверке средства измерений Еа бумажном Еосителе. Знак поверки в виде отгиска клейма и
(иrпл) нак;lейки нrlносится Еа свидетельство о поверке.

При отршдательньD( результатах поверки допоJIнительно, по змвлению владельца

средства измерений или лица, предстalвившего его на поверку, вьцается извещение о

вепригодности на бумажном носителе.

Зам. нача:rьника отдела 203

Испыгательного цента
ФГБУ (ВнииМС)) М. Л. Бабаджанова

Инженер l категории отдела 203

Испьггательного цен,гра

ФГБУ КВНИИМС> А. А. Лаврlтин

//т



ПрнложеIrие к методике поверки МП 203-18-2023

Локалыlая поверочtrая схема для средств измерений геометрических llapaмeтpoB колесных пар

==
f;;
ЕJлл-:
хd(JF-

Лента измерительная 20 м
З разряд по приказу Л!2840

от 29.12.20l8 г.

Меры длины концевые
плоскопараллельные

от l до l00 мм
4 разрял по приказу 2840

от 29.12.2018 г.

Меры длины концевые
плосколараллельные

от 0,5 до l00 мм
3 разряд по пршазу 2840

от 29.12.20l8 г.

Комплект мер для поверки
профlллометров поверхности
катания колесной пары ИКП

(Рег. Л! 87864-23)

Метод пDямых измеDевий Мgгод пDямых измеренийМЕгод пDямых измеDсний МсIол пDямых и]мсDений

Рулетка измерительная
металлическая Р2OУ3К

(Рег. J{! 35280-07)
отOдо20м,

А *[0,40+0.20, (L_ I )l, мм

Штангенциркуль серия 500
ABSoLUTE IP6?
(Рег. Ns 72З66-18)

от 0 до l50 мм,

^ 

*0,02 мм

Профилометр поверхности катанriя
колесrrой пары Икп

(Рег. Nl35l28-18)
от l до l00 мм,

А *0,2 мм

Скоба измерrггельная диаметов
колесных пар ИДК
(Рег. N9 275l0- 12)
от 600 до l250 мм

^ 

+0,25 мм

цл
,л SJ
цJ<aл if)

Мgгод пDямых измеDеl|ий

Комплексы измерительные геометрических параметров колесных
пар подвижного состава (Панопта))

диапазон измер€ний геоме,грических параметов колесных пар
от 0 до 1450 мм, ПГ от }0,4 до t1,0 мм

<,Ё
lЦ .ri

}.-l L]J
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