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Настоящая методика распространяется на комплексы для измерений габаритных рttзмеров
и объема серий VMS и DWS (далее - комплексы), производства (SICK AG>, Германия и уста-
навливает методику их первичной и периодической поверки.

Интерва_п между поверками - l год.

1. Операции поверки
При проведении поверки необходимо выполнять операции поверки, указанные в таблице 1.

Таблица 1

При поrгутении отрицательного результата по любому пункту таблицы 1, поверка прекра-

щается, и система бракуется.

2. Средства поверки
2.1. При проведении поверки необходимо применять средства поверки, указанные в

табл.2.
Таблица2

Пршлечанuе. !опускаеmся прлlJуленяmь dруеuе среdсmва поверкu, uл.леюuluе свudеmельсmва

о поверке u обеспечuваюu,ре опреdеленuе l4еmролоzuческuх харакmерuсmuк с mребуемой mочно-
сmью.

3. Требования к квалификации поверителей
К проведению поверки допускаются лица, изгIившие эксплуатационные документы и

настояIцуIо методику на комплексы. Поверка должна осуществляться совместно с оператором,
имеющим достаточные знания и опыт работы с данными средствами измерений.

4. Требования безопасности
При проведении поверки должны соблюдаться требования безопасности, указанные в

эксплуатационной документации на используемые средства поверки.

5. Условия проведения поверки
При проведении поверки должны быть соблюдены нормальные условия согласно ГОСТ

8.395-80 ГСИ. <Норма-гtьные условия измерений при поверке. Общие требования>.

Jъ
пlrl

Наименование этапа поверки
No пункта
докр{ента
по поверке

l Jнешний ocMoTD. пDовеDка маDкиDовки и комплектности 7.1

2 {дентификация прогрЕt},Iмного обеспечения (По) 7.2

J )пределение меmологических хаDактеDистик l,э

3.1 Эпробование, Проверка скорости движения конвейерной лен-
гы

7.з.|

з.2 )пределение допускаемой абсолютной погрешности измере-
лий габаритных оазмеDов объектов ( длпна/ шири на./высота)

7.з.2

J\Ъ пункта
докуп{ента
по повеDке

Наименование эталонов, вспомогательных средств поверки и их основные мет-

рологические и технические характеристики

6 ?улетка измерительнzul, диапазон (0...5000) мм, 3-го класса
7.з.2 IIтангенциркуль по ГОСТ 166-89, (0+l50) мм, погрешность 0,1 мм
7.з.з. Гахометр электронный, тип АТТ 6000, ГОСТ 21ЗЗ9-75, (5+99999) мин-l, ПГ

t0.1%+l
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б. Подготовка к поверке
Перел проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные ра-

- проверить нt}личие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
_ средства поверки должны быть вьцержаны в помещении не менее 1 часа;

- внешний вид и параметры комплексов должны соответствовать конструкторскоЙ до-
ку!{ентации;

_ комплексы должны быть полностью собраны и настроены (отка_гlиброваны)

Перед проведением поверки необходимо выполнить измерения геометрических пара-

метров объектов, выбранных в качестве калибровочных. .Щля этого необходимо:
_ выбрать из имеющихся в наJIичии два объекта жесткой конструкции и правильной

формы (коробки различных размеров в форме парЕrллелепипеда , взятые с конвейер-

ной ленты);
- произвести многократные (не менее пяти раз) измерения каждого из габаритных па-

раметров (длины - /, шириньl - Ь и высоты - h) не менее пяти рЕв в различных обла-

стях поверхностей двух объектов правильной формы;
_ вьItIислить средние значения габаритных ptвMepoB выбранных для проведения по-

верки объектов правильной формы и принять их за номинаJIьные значения l"or, bnor,

h"o"|
_ зафиксировать меньший из двух выбранных для поверки объектов на верхнеЙ гори-

зонтalльной поверхности большего объекта так, чтобы центрaшьные вертикilльные
оси совпадали, при этом полr{аем объект неправильной формы;

_ вычислить средние значения габаритных размеров объекта неправильной формы и

принять их за номинttльные значения l"o" , bno.", h"o, (l"o, u Ьrr, объекта неПРаВИЛЬНОЙ

формы принимаем равными средним значениям величин ука:}анных сторон больше-

го из объектов, а высота объекта hrorB данном слrIае вычисляется как суIим средних
высот обоих объектов).

занести номинальные размеры объектов измерений в протокол и использо-
вать полученные величины для расчетов допускаемой абсолютной погрешности
измеренИй габариТных разМероВ объектов (ллина/ширина/высота) по пункту 7 .З.2
настоящей методики поверки.

7. Проведение поверки
7.1. Внешний осмотр, проверка маркировки и комплектности.

При внешнем осмотре должно быть установлено:
_ наличие маркировки (наименование или товарный знак изготовителя, тип и заВоД-

ской номер комплекса, его отдельных узлов и деталей);
_ отсугствие механических повреждений и коррозии на поверхностях изДелия, Влия-

ющие на работу комплекса;
_ токопроводящие кабели не должны иметь механических повреждений элекТРОИзо-

jUIции.

комплектация комплекса должна соответствовать комплектности, приведенной в техни-

ческой докуIuентации на комплекс в рil}деле <Комплектность>.

J .2. Идентификация программного обеспечения (ПО).

.Щля проведения идентификации ПО и подтверждения его соответствия характеристиКаМ,

заданным производителем, необходимо запустить По <SOPAS Engineering Tool>>. После запуска

по, используя интерфейс пользователя, необходимо пройти последующему п}"ти: дерево про-

ектов SОРДSА4SС8OO/Sеrчiсе/Firmwаrе status. После чего на экране отобразится наименования

и номер версии ПО (Рис. 1).
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Рис. 1. Вид экранного меню с идентификационными данными ПО.

Появившиеся идентификационные данные должны соответствовать укшанному в таблице 3.

Таблица З

идентификационное наименование По SOPAS Ensineerins Tool
номер версии (идентификационный номер По), не ниже 2.з8.з

Если хотя бы один из пара]\4етров, указанных в идентификационных данньIх ПО, не соот-
ветствует }кЕванному в таблице 3, то они признаются непригодными к применению и дальней-
шие операции поверки не производятся.

7.3. Определение метрологических характеристик
7.3.1. Опробование. Определение скорости движения конвейера или сортировщика.
В сrryчае поверки комплексов, оснащенных сортировщиками, скорость жестко задана, и ее

величина отражается на экране (Рис. 2).

В слуrае ленточных конвейеров комплексы моryт работать при различных скоростях

движения конвейерной ленты. Перед началом проведения поверки по пункту определения мет-

рологических характеристик необходимо идентифицировать и подтвердить соответствие с до-
кументацией на поверяемый тип комплекса установленную скорость движения конвейерной
ленты. В соответствии с установленной скоростью выбирается значение величины погрешности
измерений габаритных размеров объектов.

Перед проверкой установленной скорости необходимо убедиться, что комплекс выкJIю-
чен, а конвейернаrI лента не движется.
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Рис.2. Вид экранного меню с показаниями скорости движения конвейера.

Скорость движения конвейерной ленты определяется на основе измерений диаметра коле-
са энкодера. На Рис. 3 приведена упрощеннiш кинематическЕUI схема, поясняющая процедуру
определения скорости.

На колесе энкодера должна быть нанесена маркировка - KoHTpacTHtUI метка, которая мо-
жет быть распознана рrIным тахометром. При проведении поверки скорость движения конвей-
ерной ленты устанавливается или задается в соответствии с модификацией выбранного ком-
плекса.

ко}rФастншl
метка

Рис. 3. Схема определения скорости ленточного конвейера.

.Щля определения скорости движения конвейерной ленты необходимо выполнить следую-
щие операции:

- выполнить измерения диаметра колеса энкодера с помощью штангенциркуля не менее
трех рttз и определить среднее арифметическое значение диаметра колеса drр.Результа-
ты измерений занести в протокол поверки;

- включить комплекс в соответствии с руководством по эксплуатации нанего;
- удерживм тахометр вертикально, направит излучатель тахометра на область колеса эн-

кодера с нанесенной контрастной меткой. При этом необходимо добиться устойчивьтх
показаний величины оборотов ролика п на дисплее тЕ}хометра;
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- измерения повторить не менее трех раз и определить среднее арифметическое значение
числа оборотов ролика пrr, об/л,tuн. Результаты измерений числа оборотов колеса зане-
сти в протокол поверки;

- по результатам измерений числа оборотов колеса пgр и !иаtметра колеса энкодера d.o
(л,tм) рассчитать скорость конвейерной ленты V по формуле:

ч- 7тхd",,хп",

Значение величины скорости движения конвейерной ленты записать в протокол поверки.
Скорость движения конвейерной ленты должна соответствовать величине, приведенной в

рalзделе кТехнические характеристики) руководства по эксплуатации поверяемой модификации
комплекса. В соответствии с полr{енной скоростью и техническими характеристиками поверя-
емого комплекса выбирается допускаемое значение погрешности измерений габаритных piвMe-
ров объектов.

7.З.2. Определение допускаемой абсолютной погрешности измерений габаритных рtu!ме-
ров.

.Щля комплексов определение допускаемой абсолютной погрешности измерений габарит-
ньж ptr}MepoB проводится с использованием следующих объектов: двух объектов правильной

формы для систем, предн€lзначенных для измерения объектов только правильной формы и двух
объектов (одного правильной формы, другой неправильной формы) для систем, предназначен-
ных для измерения объектов неправильной формы (в табл.1 руководства по эксплуатации ука-
зано для измерения каких объектов предне}начена система) , в следующей последовательности:

7.З.2.1. Установить один из объектов правильной формы на ленту конвейера таким обра-
зом, чтобы его грани не выходили за пределы ленты.

7 .З.2.2. Включить комплекс в соответствии с р€вделом 7.3.1 настоящей методики поверки.
7.З.2.З. Снять не менее пяти показаний измерений габаритных размеров с LED дисплея

или персонtlльного компьютера и записать в протокол.
7.З,2.4. Выключить комплекс, используя панель управления (если имеется) или персо-

нальный компьютер.
7.3.2.5. Последовательно выполнять операции п. л. 7.З.2.1 - 7.З.2.4 настоящей методики

для второго объекта правильной формы или объекта неправильной формы.
7.З.2.6. Внести все результаты измерений в протоколы и рассчитать абсолютной погреш-

ности измерений габаритных pzвMepoB. .Щля измеренных значений lu* i, bu- i, hur" i абсолютная
погрешность измерений длины, ширины и высоты о1, о5, ой рассчитывается следующим об-

ptlзoМ:

о t = l'urr, - |,,u,r, i о ь = b'ur,r, - b,u,.r,, о о = h',,rr, - h,u,',

Комплексы для измерений габаритных размеров и объема серий VMS, DWS
считается прошедшим поверку по данному пункту методики, если полученные
значения не выходят за пределы максимально допускаемой погрешности измере-
ний габаритных размеров в соответствии с техническими характеристиками.

Комплексы считаются прошедшими поверку по данному пункту методики
поверки, если максимальное значение величины абсолютной погрешности изме-
рений габаритных размеров не превышает пределов, приведенных в таблице 4-5.

",о 
,[}]



ТабJвIrа 4.

Характ€рЕспrка
/ шо.щфЕкацЕя

d9
;ьо

ээ=
zrý Еэg

зd

==

2аёz
UrЕ и,=

9в
-2,ва

;ý

Прлеrш лопус-
каемой абсь
,trопой погр€ш-
Еостп к}мере_
впй габарrrгвшt

рзмеров объек-
mв(шш,
ва/tшrрипа/ вы-
сота), мм

*5/+5/+5
(Iцrи скq.
рстях

леЕты до
I.2 м/с)

* l0/* l0
l+5

(при ско-

росгFх
лсЕты до
2.0 t/c)

*5/*5
/*5

+5/*5
l+5

(при
скорсти
до 3 м/с)
t l0/+l0
/+5 (при
скорости

до з,6
м/с)

+5/+5

l+5
+l0/+l0

l+5
+l0/+ l0

l+5
r l0/+ l0

/* l0
+5/*5
l+5

*5/*5
l+5

Комплексы ceprfr DWS.
Таблица 5.

Харшс€рисrпка\
rrолrфикаrгrя

DWs 5l0
static

DWS 520
static

Прлелы лопускасмой абсолют-
ной погр€шflоgгЕ rвмерепIiй габа-

рrmrых рзмерв объеt(тоЕ (дrи-
$аlшшDиtlа/ высота). мм

*5/*5/*5 t5/+5/*5

EcJпr тфоваяЕе п,7.3.2 tlе выполЕяется, комплексы признают веприrcдЕь!м к примене-
flЕю, дальнейшriе операции поверки ие проrзводтт.

t, Офрмлсвие рс]ультtтоЕ поаершr
E.l. Результаты поверки оформ.гяотся протоколом, состltшеfit{ым в вяде табляц с рgзуль-

татамr пов€ркн по к&(доrdу IIyEIcry раздела 7 настоящей мfiодrки поверки с ук8заняем пре-

де,ъЕtD( !пlслоаъD( значений результатов хзмеревtfi п их оцеЕкя по сравяеЕию с пр€дъявJIен-

шlмп Фебоваrrпяrrв.
8,2. При положtfгельпш)( рgзультатах комплексы прнзнiлются rодными к дрrмевснию и на

непо аьцаgгся свид€теlrьство о пов€рке устаношенвоf, фрмы с указанrем факгическrх резуль
таmв определеЕця мgтрлоt,ичсских хара'Iсrеристl|к,

3вак поверrcr наfiосtlтgя Еа свпдетельство о пов€рке s sfiде наклейки и (Елв) пов€рrгель-
ного клеlh!а.

Е.З. Прi отрЕцатsJБЁьп результат8)( комrutексы првзtlаются непригодlышr к примепе-
шiю, r ва Еею Еыдаsтся l{зв€щеliис о вепрпгодllости устаповлевяоf, фрмы с указаяи€м освов-
кьD( прrllша.
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