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КОНКУРСНОЕ ЗАДАНИЕ
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ЧЕМПИОНАТНОГО ЦИКЛА 2021-2022 ГГ.
компетенции
«ЦИФРОВАЯ МЕТРОЛОГИЯ»
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Конкурсное задание включает в себя следующие разделы:

1.	Форма участия в конкурсе:	2
2.	Общее время на выполнение задания:	2
3.	Задание для конкурса	2
4.	Модули задания и необходимое время	3
5.	Критерии оценки.	9
6.	Приложения к заданию.	10
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1. [bookmark: _Toc379539623][bookmark: _Toc66870131]Форма участия в конкурсе: 
Индивидуальный конкурс.
2. [bookmark: _Toc66870132]Общее время на выполнение задания: 16 ч.
3. [bookmark: _Toc379539624][bookmark: _Toc66870133]Задание для конкурса 
Содержанием конкурсного задания являются работы по измерению геометрических параметров деталей с использованием ручных измерительных инструментов различных типов измерительных машин, а также калибровка/поверка средств измерений.  
Участники соревнований получают изделия для измерений, их чертежи, инструкции по выполнению работ, методики калибровки/поверки и необходимые приложения. Конкурсное задание имеет несколько модулей, которые могут чередоваться для более рационального распределения оборудования. Каждый выполненный модуль оценивается отдельно.
Окончательные аспекты критериев оценки уточняются членами жюри. Оценка производится как в отношении работы модулей, так и в отношении процесса выполнения конкурсной работы. Если участник конкурса не выполняет требования техники безопасности, подвергает опасности себя или других конкурсантов, такой участник может быть отстранен от конкурса.
Время конкурсного задания может быть изменено членами жюри в зависимости от конкурсных условий.
Конкурсное задание должно выполняться по модульно. Оценка также происходит от модуля к модулю. 
Участник имеет право на 2 подсказки и 1 ошибку в каждом модуле. Ошибкой считается нарушение техники безопасности, а также возникновение внештатной ситуации, требующей вмешательства. Если участник совершил грубое нарушение техники безопасности либо его действия ставят под угрозу здоровье окружающих/ работоспособность оборудования, он подлежит дисквалификации (по решению экспертного сообщества).


Рекомендация участникам:

Название каждого параметра должно быть однозначно определимым, соответствовать данным чертежа и состоять из названия параметра (диаметр, длина, расстояние между элементами и т.д. – допускаются сокращения), номинального значения, указания допуска.  
Пример:
[image: ] 
Следует указывать
для ø4g7 – диаметр 4g7 ИЛИ диам. 4g7;
для 3,2-0,05 – длина 3,2 +0/-0,05;
для 9 – длина 9.
для ↑0,03 – радиальное биение диам. 4g7 0,03 ИЛИ торцевое биение длины 9 0,03 (в зависимости от расположения).


4. [bookmark: _Toc379539625][bookmark: _Toc66870134]Модули задания и необходимое время 
Таблица 1.
	Наименование модуля
	Соревновательный день (С1, С2, С3)
	Время на задание

	A
	Контроль качества партии промышленной продукции
	С1, С2, С3
	4

	B
	Измерения формы, шероховатости и контура
	С1, С2, С3
	4

	C
	Двухкоординатные бесконтактные измерения
	С1, С2, С3
	2

	D
	Трехмерные координатно-измерительные технологии
	С1, С2, С3
	4

	E
	Калибровка и поверка средств измерений
	С1, С2, С3
	2







[bookmark: _Toc22340565][bookmark: _Toc379539626]Модуль A. Контроль качества партии промышленной продукции (время выполнения участником – 4 часа).

Данные:
· набор ручных измерительных инструментов в комплекте с технической документацией;
· чертеж контролируемого изделия;
· объекты измерений (3 детали);
· необходимая дополнительная информация и оборудование (по усмотрению организаторов конкурса).
Выполняемая работа:
1. Разработать методику измерений – выбрать средства и методы контроля измеряемых параметров и составить программу измерений с использованием ПО Measure Link. 

ПОСЛЕ ВЫПОЛНЕНИЯ ПУНКТА 1 – ТОЧКА «СТОП!» 
	Точка «СТОП!» означает, что конкурсант должен остановить работу и пригласить экспертов для оценки. Эксперты ставят время выполнения задания и после этого проверяют результат. После проверки, эксперты дают разрешение на продолжение работы и ставят время начала работы.

1. Подготовить деталь, инструмент к проведению измерений.
1. Измерить параметры деталей согласно программе измерений (см. пункт 1).
1. Оформить документацию контроля – вывести результаты измерений для каждой детали. Вывести протокол (таблицу результатов измерений) в формате Excel.
1. Привести рабочее место в порядок после завершения работы.

Ожидаемые результаты:
· Программа измерений Measure Link. 
· Результаты измерений по каждой детали. Оформляются в виде таблицы Excel с названием «Модуль А_номер участника». Детали необходимо измерять по порядку: от первой до третьей. Название каждого параметра должно быть однозначно определимым, соответствовать данным чертежа и состоять из названия параметра (диаметр, длина, расстояние между элементами и т.д. – допускаются сокращения), номинального значения, указания допуска.  

[bookmark: _Toc22340566]Модуль B. Измерения формы, шероховатости и контура (время выполнения участником – 4 часа)

Данные:
· профилометр;
· контурограф;
· кругломер;
· чертеж детали;
· объект измерений (одна деталь);
· необходимая дополнительная информация и оборудование (по усмотрению организаторов конкурса).

Выполняемая работа:
1. Подготовить деталь, оборудование и инструмент к измерениям – выбрать компоненты измерительной системы (щупы, наконечники и т.д.), выполнить калибровку профилометра, контурографа, кругломера.
1. Получить контурные линии наружного и внутреннего профилей детали, используя контурограф.
1. Оценить, используя полученные контурные линии, параметры детали в соответствии с чертежом. 
1. Вывести в протокол увеличенное изображение профиля наружной резьбы.
1. Оформить документацию контроля – вывести результаты измерений.
1. Провести измерение параметров детали, используя кругломер.
1. Оформить документацию контроля – вывести результаты измерений.
1. Провести измерение параметров детали, используя профилограф.
1. Оформить документацию контроля – вывести результаты измерений.
1. Привести рабочее место в порядок после завершения работы.

Ожидаемые результаты:
· Программа измерений на контурографе с названием «Модуль В_номер участника»; программа измерений на кругломере с названием «Модуль В_номер участника»;
· Результаты измерений оформляются в виде документа с названием «Модуль B_номер участника». Протоколы с результатами контроля должны быть выведены в форматах PDF для контурографа, в PDF для кругломера, в распечатанном виде на чековой ленте – для профилографа. Должны обязательно присутствовать столбцы с тематикой «измеряемый параметр» и «фактическое значение». Название каждого параметра должно быть однозначно определимым, соответствовать данным чертежа и состоять из названия параметра (диаметр, длина, расстояние между элементами и т.д. – допускаются сокращения), номинального значения, указания допуска.
В случае отсутствия протокола измерений модуль не оценивается.  

[bookmark: _Toc22340567]Модуль C. Двухкоординатные бесконтактные измерения (время выполнения участником – 2 часа)

Данные:
· видеоизмерительная машина;
· чертеж детали;
· объект измерений (фигура, распечатанная на прозрачной пленке);
· необходимая дополнительная информация и оборудование (по усмотрению организаторов конкурса).

Выполняемая работа:
1. Подготовить деталь, оборудование и инструмент к измерениям.
1. Оценить, используя полученные контурные линии, параметры детали в соответствии с чертежом. 
1. Оформить документацию контроля.
1. Привести рабочее место в порядок после завершения работы.

Ожидаемые результаты:
· Результаты измерений оформляются в виде документа с названием «Модуль C_номер участника». Протокол с результатами контроля должен быть выведен в формате .out. Должны обязательно присутствовать столбцы с тематикой «измеряемый параметр» и «фактическое значение». Название каждого параметра должно быть однозначно определимым, соответствовать данным чертежа и состоять из названия параметра (диаметр, длина, радиус. – допускаются сокращения), и номера данного параметра по чертежу. Необходимо вывести фактическое значение.
В случае отсутствия протокола измерений модуль не оценивается.  



[bookmark: _Toc22340568]Модуль D. Трехмерные координатно-измерительные технологии (время выполнения участником – 4 часа)

Данные:
· координатно-измерительная машина (ПО MCOSMOS);
· объект измерений (одна деталь);
· чертежи детали;
· необходимая дополнительная информация и оборудование (по усмотрению организаторов конкурса).

Выполняемая работа:
1. Разработать методику измерений – выбрать средства и методы контроля параметров, указанных на чертеже, составить программу измерений с использованием ПО MCOSMOS. Базы, отмеченные на чертеже, должны быть использованы для построения системы координат детали. Все измерения производятся только от детали. Необходимо сохранять данные для переобучения КИМ.
1. Подготовить деталь, оборудование к измерениям (выполнить калибровку используемых положений щупа с использованием мастер-сферы, закрепить деталь однозначно).
1. Измерить требуемые параметры детали.
1. Оформить документацию контроля.
1. Привести рабочее место в порядок после завершения работы.

Ожидаемые результаты:
· Программа измерений с названием «Модуль D_номер участника» 
· Результаты измерений оформляются в виде документа с названием «Модуль D_номер участника». Протокол с результатами контроля должен быть выведен в формате PDF. Должны обязательно присутствовать столбцы с тематикой «измеряемый параметр» и «фактическое значение». Название каждого параметра должно быть однозначно определимым, соответствовать данным чертежа и состоять из названия параметра (диаметр, длина, расстояние между элементами и т.д. – допускаются сокращения), номинального значения, указания допуска.
В случае отсутствия протокола измерений модуль не оценивается.  

Модуль E. Калибровка и поверка средств измерений (время выполнения участником – 2 часа)

Данные:
· Средство измерение, подвергаемое калибровке;
· Средства калибровки со свидетельствами о поверке;
· Описания типов средств измерений;
· Методика калибровки;
· Термогигрометр;
· Форма протокола;
· необходимая дополнительная информация и оборудование (по усмотрению организаторов конкурса).

Выполняемая работа:
1. Отнести средство измерений к описанию типа и определить метрологические характеристики.
1. Ознакомиться с методикой калибровки и эксплуатационной документацией средств измерений.
1. Выбрать эталонные СИ и отнести их к описаниям типа.
1. Выполнить калибровку.
1. Оформить протокол калибровки.
1. Привести рабочее место в порядок после завершения работы.

Ожидаемые результаты:
· Программа калибровки с названием «Модуль E_номер участника» 
Протокол калибровки оформляются в виде документа с названием «Модуль E_номер участника». Протокол калибровки должен быть выведен в формате PDF. Должна обязательно присутствовать информация, указанная в шаблоне протокола.


5. [bookmark: _Toc66870135]Критерии оценки.

В данном разделе определены критерии оценки и количество начисляемых баллов (таблица 2). Общее количество баллов задания/модуля по всем критериям оценки составляет 100.
Таблица 2.
	Критерий
	Баллы

	
	Судейские аспекты
	Объективная оценка
	Общая оценка

	A
	Контроль качества партии промышленной продукции
	0.5
	15.5
	16

	B
	Измерения формы, шероховатости и контура
	1
	24
	25

	C
	Двухкоординатные бесконтактные измерения
	0.5
	11.5
	12.00

	D
	Трехмерные координатно-измерительные технологии
	1
	34
	35

	E
	Калибровка и поверка средств измерений
	1
	11
	12

	Итого
	4
	96
	100




[bookmark: _Toc66870136]6.	Приложения к заданию.

Приложение А. Чертёж детали Модуль А.
Приложение В. Чертёж детали Модуль B.
Приложение С. Чертёж детали Модуль C.
Приложение D. Чертёж детали Модуль D. 
Приложение D. Чертёж детали Модуль E. 


















ПРИЛОЖЕНИЕ А
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ПРИЛОЖЕНИЕ B
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ПРИЛОЖЕНИЕ C
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ПРИЛОЖЕНИЕ D
[image: ]	

ПРИЛОЖЕНИЕ E
1 Вводная часть

1.1 Настоящая методика распространяется на штангенциркули с ценой деления 0,02; 0,05; 0,1 мм и дискретностью отсчета 0,01 мм и устанавливает методику их калибровки.
1.2 Диапазон измерения штангенциркулей 0-2000 мм.
1.3 Методика калибровки разработана в соответствии с требованиями ГОСТ Р 8.879-2014.
1.4 Рекомендуемый межкалибровочный интервал - 12 месяцев.


3 Операции и средства калибровки
3.1 При проведении калибровки должны быть выполнены операции, указанные в таблице 1.

Таблица 1
	Наименование операции
	Номер пункта методики калибровки
	Средства калибровки и их метрологические и (или) основные технические характеристики

	1
	2
	3

	Внешний осмотр

	7.1
	

	Опробование

	7.2
	

	Определение метрологических характеристик
	7.3
	

	Определение наибольшего размера губок для внутренних измерений
	7.3.1
	Микрометр гладкий МК 25 класс точности 1 по ГОСТ 6507-90. Диапазон измерений 0-25 мм, ∆ = ± 0,002 мм
Мера длины концевая плоскопараллельная 10 мм, класс точности 2 по ГОСТ 9038-90

	Определение погрешности штангенциркуля при измерении глубины
	7.3.2
	Две меры длины концевые плоскопараллельные 20 мм класса точности 2 по
ГОСТ 9038-90
Плоская стеклянная пластина ПИ 60 класса точности 2 по ТУ 3-3.2123-88

	Определение погрешности штангенциркуля при измерении длины
	7.3.3
	Меры длины концевые плоскопараллельные набор № 22 класс точности 3 по ГОСТ 9038-90
Длина мер от 21,5 до 175 мм
Меры длины концевые плоскопараллельные набор № 9 класс точности 3 по ГОСТ 9038-90. Длина мер от 100 до 1000 мм

	Обработка результатов наблюдений
	8
	




4 Требования безопасности
4.1 При проведении калибровки штангенциркулей должны быть соблюдены требования безопасности по ГОСТ 12.3.002-75.




5 Условия калибровки
5.1 При проведении калибровки должны быть соблюдены следующие условия:
· температура воздуха в помещении, С                     2010
· относительная влажность воздуха не более, %        80


6 Подготовка к калибровке
6.1 Перед проведением калибровки должны быть выполнены следующие подготовительные работы:
· штангенциркуль промывают спиртом по ГОСТ 1012-2013 и протирают чистой хлопчатобумажной тканью;
· калибруемый штангенциркуль и средства калибровки приводят в рабочее состояние в соответствии с требованиями эксплуатационной документации;
· калибруемый штангенциркуль и средства калибровки выдерживают в помещении согласно условиям п.5.1 в течение 2-х часов для выравнивания температур.


7 Проведение калибровки

7.1 Внешний осмотр
7.1.1 При внешнем осмотре должно быть установлено:
· отсутствие заметных при визуальном осмотре дефектов, ухудшающих эксплуатационные качества и препятствующие отсчету показаний;
· отчетливость и правильность оцифровки штрихов шкал, наличие маркировки, комплектность;
· отсутствие перекоса края нониуса к штрихам шкалы штанги, препятствующих отсчету показаний.

7.2 Опробование
7.2.1 При опробовании проверяют:
· плавность перемещения рамки вместе с микрометрической подачей по штанге штангенциркуля;
· возможность продольного регулирования нониуса штангенциркуля;
· мертвый ход микрометрической пары не должен превышать ½ оборота;
· отсутствие перемещения рамки под действием собственной массы при вертикальном положении штанги;
· возможность зажима рамки в любом положении в пределах диапазона измерений;
· нахождение рамки с нониусом и рамки микроподачи по всей длине на штанге при измерении размеров, равных верхнему пределу измерения;
· нулевую установку нониуса при сдвинутых до соприкосновения губках.

7.3 Определение метрологических характеристик

7.3.1 Определение наибольшего размера губок для внутренних измерений штангенциркулей типов ШЦ-II и ШЦ-III
7.3.1.1 Наибольший размер губок для внутренних измерений определяют микрометром при сдвинутых до соприкосновения губках и при зажатом стопорном винте рамки в трех сечениях по длине губок.
Допускается смещение линии наибольшего размера от оси симметрии губок при повороте микрометра относительно оси штанги на угол не более 15°.

7.3.1.2 Определение наибольшего размера губок для внутренних измерений штангенциркулей типа ШЦ-I
Штангенциркуль устанавливают на размер 10 мм по концевой мере длиной 10 мм и зажимают стопорный винт рамки.
Наибольший размер губок для внутренних измерений определяют микрометром в трех сечениях по длине губок.

7.3.2 Определение погрешности штангенциркулей типов ШЦ-I и ШЦТ-I при измерении глубины

7.3.2.1 Метод калибровки- метод прямых измерений
7.3.2.2 Погрешность штангенциркулей типов ШЦ-I и ШЦТ-I при измерении глубины определяют по двум концевым мерам длиной 20 мм. Концевые меры устанавливают на плоскую стеклянную пластину. Торец штанги прижимают к измерительным поверхностям концевых мер. Линейку глубиномера перемещают до соприкосновения с плоскостью пластины и производят отсчет.
7.3.2.3 Количество наблюдений  n = 5.

7.3.2.4 Обработку результатов наблюдений проводят в соответствии с разделом 8 настоящей методики.

7.3.3 Определение погрешности штангенциркулей при измерении длины

7.3.3.1 Метод калибровки - метод прямых измерений

7.3.3.2 Погрешность штангенциркулей при измерении длины определяют по концевым мерам длины в пяти точках, равномерно расположенных по диапазону измерений. Концевые меры длины или блок концевых мер помещают между измерительными поверхностями губок штангенциркуля. Усилие сдвига губок должно обеспечивать нормальное скольжение измерительных поверхностей губок по измерительным поверхностям концевых мер длины при отпущенном стопорном винте рамки. Длинное ребро измерительной поверхности губки должно быть перпендикулярно к длинному ребру и находиться в середине измерительной поверхности концевой меры длины.
В одной из калибруемых точек погрешность определяют при зажатом стопорном винте рамки, при этом должно сохраняться нормальное скольжение измерительных поверхностей губок по измерительным поверхностям концевых мер.

7.3.3.3 Количество наблюдений в каждой калибруемой точке диапазона измерений - n=5.

7.3.3.4 Обработку результатов наблюдений проводят в соответствии с разделом 8 настоящей методики.

8 Обработка результатов наблюдений

8.1. Модель измерения неопределенности штангенциркулей при определении размера губок для внутренних измерений

h = hu + м + пи + о                                       (1)
                                           

8.1.1 Определение неопределенности измерения погрешности штангенциркулей

8.1.2 Определяют среднее арифметическое значение



=,                                     (2)

где n=5
8.1.3 Определяют стандартное отклонение


S(hu) =                                     (3)


8.1.4 Определяют стандартную неопределенность по типу А, обусловленную источниками неопределенности, имеющими случайный характер.


u(hu) =                                                          (4)

8.1.5 Определяют стандартные неопределенности по типу В, обусловленные источниками неопределенности, имеющими систематический характер. Закон распределения внутри границ считают равномерным.


u() =                         (5)


где  - неопределенность, обусловленная отклонением длины концевой меры от номинального значения



 =                                                       (6)


 - неопределенность, обусловленная погрешностью микрометра




 =                                                                  (7)


 - неопределенность, обусловленная ошибкой считывания отсчета оператором или неточностью считывания последнего разряда дискреты



 =                                                                (8)

8.1.6 Суммарную стандартную неопределенность вычисляют по формуле:


uc =                                                (9)
8.1.7  Расширенную неопределенность вычисляют по формуле:

U = kuc,                                                                      (10)

где k = 2 – коэффициент охвата при Р=95%


8.2 Модель измерения неопределенности штангенциркулей при измерении глубины

h = hu + м + пи + о                                       (11)
                                           

8.1.1 Определение неопределенности измерения погрешности штангенциркулей

8.1.2 Определяют среднее арифметическое значение



=,                                                          (12)

где n=5
8.1.3 Определяют стандартное отклонение


Shu) =                                     (13)


8.1.4 Определяют стандартную неопределенность по типу А, обусловленную источниками неопределенности, имеющими случайный характер.


u(hu) =                                                          (14)

8.1.5 Определяют стандартные неопределенности по типу В, обусловленные источниками неопределенности, имеющими систематический характер. Закон распределения внутри границ считают равномерным.


u() =                         (15)


где  - неопределенность, обусловленная отклонением длины концевой меры от номинального значения



 =                                                       (16)


 - неопределенность, обусловленная отклонением от плоскостности стеклянной пластины




 =                                                                  (17)


 - неопределенность, обусловленная ошибкой считывания отсчета оператором или неточностью считывания последнего разряда дискреты



 =                                                                (18)

8.1.6 Суммарную стандартную неопределенность вычисляют по формуле:


uc =                                                (19)
8.1.7  Расширенную неопределенность вычисляют по формуле:

U = kuc,                                                                      (20)

где k = 2 – коэффициент охвата при Р=95%

8.2 Модель измерения погрешности штангенциркулей при измерении длины

Y = Хu + м + о                                                      (21)

8.2.1 Определение неопределенности измерения погрешности штангенциркулей при измерении длины

8.2.2 Определяют среднее арифметическое значение



=                                                        (22)

8.2.3 Определяют стандартное отклонение


S(Хи) =                              (23)

8.2.4 Определяют стандартную неопределенность по типу А, обусловленную источниками неопределенности, имеющими случайный характер.


u(Хи) =                                                       (24)

8.2.5 Определяют стандартные неопределенности по типу В, обусловленные источниками неопределенности, имеющими систематический характер. Закон распределения внутри границ считают равномерным.


u() =                                         (25)


где  - неопределенность, обусловленная отклонением длины концевой меры от номинального значения



 =                                                        (26)

 - неопределенность, обусловленная ошибкой считывания отсчета оператором или неточностью считывания последнего разряда дискреты



 =                                                                (27)

8.2.6 Суммарную стандартную неопределенность вычисляют по формуле:


uc =                                                  (28)


8.2.7  Расширенную неопределенность вычисляют по формуле:

U = kuc,                                                                      (29)

где k = 2 – коэффициент охвата при Р=95%

9. Оформление результатов калибровки

9.1.Численное значение расширенной неопределенности U необходимо указать с двумя значащими цифрами. Численное значение измеряемой величины должно округляться так, чтобы соответствовать расширенной неопределенности по количеству цифр после запятой.
Примечание: Все значения округляются только в большую сторону.
9.2. Результаты измерений заносят в протокол или в приложение сертификата калибровки. На основании результатов измерений выдается сертификат калибровки с указанием полученных значений метрологических характеристик и рассчитанных неопределенностей.



ПРИЛОЖЕНИЕ E2
ОПИСАНИЕ ТИПА СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ (ПРИМЕР)

Толщиномеры электромагнитно-акустические А1270

Назначение средства измерений
Толщиномеры электромагнитно-акустические А1270 (далее по тексту – толщиноме- ры) предназначены для измерений толщины объектов из стали и сплавов алюминия при одно- стороннем доступе к объекту контроля.

Описание средства измерений
Принцип действия толщиномеров основан на эхоимпульсном акустическом методе неразрушающего контроля.
Конструктивно толщиномеры состоят из электронного блока с графическим индика- тором и клавиатурой, к которому с помощью кабелей подключают сменные электромагнитно- акустические (ЭМА) преобразователи. Представляемая информация в режиме измерений со- держит измеренную толщину в миллиметрах и скорость распространения УЗ волн, используя образец с известной толщиной.
Фотография толщиномера с подключенным ЭМА-преобразователем представлена на рисунке 1.
[image: ]
Рисунок 1 – Толщиномер электромагнитно-акустический А1270

Для излучения ультразвуковых (УЗ) импульсов в объект контроля и приема их отра- жений используется ЭМА-преобразователь. ЭМА-преобразователь возбуждает УЗ импульсы непосредственно в поверхностном слое электропроводящего материала, а при приеме УЗ сиг- налов преобразует колебания поверхностного слоя в электрические сигналы. Возбуждение и 
прием УЗ сигналов происходят благодаря электромагнитным взаимодействиям ЭМА-преобразователя и материала, поэтому никаких контактных жидкостей не требуется.
УЗ импульсы, принятые из объекта и преобразованные в электрические сигналы, по- ступают в электронный блок толщиномера. После усиления, оцифровки и обработки встроен- ным процессором они отображаются на экране и используются для определения интервала времени двойного прохождения УЗ сигнала сквозь измеряемый слой материала. По этому ин- тервалу времени, при известной скорости распространения ультразвуковых импульсов в ма- териале, вычисляется измеряемая толщина и выводится на жидкокристаллический дисплей толщиномера.
На рисунке 2 показаны место пломбировки корпуса толщиномера для предотвращения несанкционированного доступа и место нанесения оттиска клейма или наклейки. Место нанесения оттиска клейма или наклейки










Место пломбировки





Рисунок 2 – Место пломбировки корпуса толщиномера и место нанесения оттиска клейма или наклейки
Комплектность средства измерения

	Наименование
	Количество, шт.

	Электронный блок
	1

	Аккумуляторная батарея
	1

	Зарядно-питающее устройство с кабелями
	1

	Кабель LEMO 00 -LEMO 00 одинарный 1,2 м
	1

	ЭМА преобразователь S7392 3.0A0D10ES
	1

	ЭМА преобразователь S7394 2.5A0R10X10ES*
	1

	ЭМА преобразователь S8094 3.0A0R9X9ES*
	1

	ЭМА преобразователь S7395 3.0A0D20EL*
	1

	Специализированная каретка для перемещения ЭМАП S7392 и S7394
	1

	Юстировочный образец ЮО-6А
	1

	Кабель USB
	1

	Чехол
	1

	Транспортная сумка
	1

	Транспортный кейс*
	1

	Компакт-диск с документацией
	1

	Паспорт
	1

	Руководство по эксплуатации
	1

	Методика поверки
	1


· Поставляется по заказу потребителя

Поверка
осуществляется в соответствии с документом АПЯС.412231.006 МП «Толщиномер электро- магнитно-акустический	А1270.	Методика	поверки»,	утвержденным ГЦИ СИ ФГУП «ВНИИМС» в августе 2011 г. и включенным в комплект поставки.
Основные средства поверки: - комплект образцовых ультразвуковых мер толщины КМТ 176М-1, пределы допускаемой относительной погрешности по эквивалентной ультра- звуковой толщине от ±0,3 до ±0,7% (регистрационный номер Государственного реестра 6578-78); - осциллограф цифровой GDS-840S, пределы допускаемой относительной погреш- ности коэффициентов отклонения ±3% (регистрационный номер Государственного реестра 25618-04).

Сведения о методиках (методах) измерений
Методы измерений изложены в документе АПЯС.412231.006 РЭ «Толщиномер элек- тромагнитно-акустический А1270. Руководство по эксплуатации».

Нормативные и технические документы
1. ГОСТ 28702-90 «Контроль неразрушающий. Толщиномеры ультразвуковые. Общие технические требования».
2. АПЯС 412231.006 ТУ	«Толщиномер	электромагнитно-акустический	А1270. Технические условия».

Рекомендации по областям применения в сфере государственного регулирования обес- печения единства измерений
Осуществление контроля за соблюдением установленных законодательством Россий- ской Федерации требований промышленной безопасности к эксплуатации объекта; выполне- ние работ по оценке соответствия промышленной продукции и продукции других видов, а также иных объектов установленным законодательством Российской Федерации обязатель- ным требованиям.

Изготовитель
Общество с ограниченной ответственностью «Акустические Контрольные Системы» (ООО «АКС»), г. Москва.
Юридический адрес: Россия, 105568 г. Москва, ул. Челябинская, д.7, стр.1. Почтовый адрес: Россия, 115598, г. Москва, ул. Загорьевская, д. 10, корп. 4. Тел./факс: +7 (495) 984-74-62.
E-mail: market@acsys.ru, адрес в Интернете: http://acsys.ru.

Испытательный центр
Государственный центр испытаний средств измерений ФГУП «ВНИИМС» (ГЦИ СИ ФГУП «ВНИИМС»), г. Москва.
Адрес: 119361, г.Москва, ул. Озерная, д. 46.
Тел./факс: +7 (495) 437-55-77 / 437-56-66.
E-mail: office@vniims.ru , адрес в Интернете: www.vniims.ru.
Аттестат аккредитации № 30004-08 от 27.06.2008г.


Заместитель
Руководителя Федерального агентства по техническому
регулированию и метрологии	Е.Р.Петросян


« 	» 	2011 г.
М.П.




ПРИЛОЖЕНИЕ E3

ПРОТОКОЛ КАЛИБРОВКИ № (ОБРАЗЕЦ)
от ________ г.

Средство измерений: _______________
Госреестр № _________
1 Заводской номер – ХХХХХХХХХХ
2 Предприятие изготовитель:
3 Условия поверки:
4 Методика калибровки: «»
5 Средства калибровки: 

Прослеживаемость:

6 Операции поверки
6.1 
6.2 
6.3 Определение метрологических характеристик

	№
	Измеренное значение hi
	Среднее арифметическое значение [image: ]
	СКО, S(hu)
	Неопределенность по типу А
	Неопределенность по типу В
	Суммарная стандартная неопределенность

	
	
	
	
	
	Отклонение длинны концевой меры, [image: ]
	Погрешность микрометра, [image: ]
	Ошибка считывания оператора
[image: ]
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Заключение: 
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