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l]асrоящltй докумсtш распростаlцется lla системы видеоизмерельные чоргltJьного тtrпа
ОGР серий SpIbt МvР, cNC, Flash cNc, ZlP Аdчалсе, ZP и vапиgе производства фир}rы Quali
l! vision lntematioпal. lпс.. США (далее по тексry _ прпборы) и устацааливает методы и средства
пх первичной и периодич9ской поверок.

Иrtтервал меlкду поверками 2 года.

l. опЕрАции повЕрки
llрп прове;lении поверки.lоjlrФы выполцятьсrt олерации указанные в таблице l-
-t 

абrица l

llрu-vечutttе:Допускаегся прпмеttять др}тие. вновь разработанные или н&ходдlцеся в примеце-
ltltи cpejlcTua поверки. у],lовлетворяющие по точности требованиям яастоящей методики и про-
ше_lIuис llol]cpK\, в оргаllах метро.lогическоfi с_lужбы.

2. УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
I]ce ltспыl,ани, слсjlует проводить в нормаrьных условиях применеяия приборов:
- теtlпераryра окружаюцеIо воздуха,... ОС 20tl
- отпосительвм мажяость окружаюцего воз.ч,та,.. - ОZ, ве более 85

3. ТРЕБОВЛНИЯ К КВЛЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
К прове,лению поверки приборов допускаются лица. изуtившЕе эксплуатапиоflные доку-

Itснты lla пих. имеющие достаточные знания в опыт работы с ними и аттестованяче в качестве
Iювсрlt,tе:lя орtаноý Государaтвенной [tсгро,T огuческой сrркбы.

4. ТРЕБОВАНИЯБЕЗОПАСНОСТИ
Прl ltрове.lении поверки устаповок меры безопасностл долх(яы соотвЕтствовать требова-

нllя}r flo 1,еýнике безопасности согласtiо экспIуатаццонной док}пtеятации ва устаповки и пове-

рчнос обор!'jlованuе. правиха,!l по технике безопасности. деriствуюцим на l\tecтe прведеЕия
lloBeplill,

Наименование опера-
|цlи

Номер
п}.вкта ме.
тоддки по-
веDки

Средства поверки пDоведение олеDации при
перви.шой
поверке

периоддче-
ской Еов€рке

L Вltеlllllий осц 6.1. Вцзча!ьно +

2, ()rrрбоваttие 6.2. визtаiiьяо +

J, Оllрс;lе;lсflи€ абсо-
jlютпой погрешt{ости
и]ltepellиi,t по осям
x.Y

6.з Меры lлинш штрвховые
(стеЕqrЕные) 2-rо разряда по
гост р 8.76з-201l.

+ +

.l, Опре:rеление абсо-

.lю l lloil пOгрешltости
l1 ]ýIepell и il ll пjlocKo-
c-t,lr осей xY

6.4 Меры длины штриховые
(стеюTяпtlыс) 2-го разрsда цо
гост р 8,76]_20l l-

+

5- Определение абсо-
.потной поIр€шности
_lинейнь'х измерепий
по оси Z

6.5 Меры ллины ковцевые плос-
копараллсльЕые З-го разряда
по Гост Р 8.76з-20| l

+ +

6. lljlctll ифик?щия | 6,6
проIрцIt!поl,о обеспс-
чеtIля

+ +



з

5. подготовкл к повЕркЕ
перл првелевrlем поверюl доJDlоlы бЕгь выполневц след/юдltlе подгgговшЕльrrые рабо.ты:

. Прв€рlпь валцЕrе дейсгвующЕх свидgтельств о поверке ва средствir по!ерки;. Прибор и средства пов€рки прriв€стrl в рбочее сосmяппе в соответств!!t с ях экспJlуатrцшов-
Еоf, докумеЕгацвей;

. Прибор ц средства поверкя доrчr<яы бьrть вьцержаны Еа рабочем меfis ве меfiее l ч.

б. IIровЕдЕнi.lЕ повЕрки
6.1. ВпешЕшй осмоц)
6.1.1. ПрверкУ ввешнего вrда по п. 6.1. (далее цумФацl'Iя согласЕо таблпце l) слеryсr

прхзк)дпть анешнrrм ocмoTpo}t, При BHeцIEcri осмотр прпборв устsновtlть cooTBcTcTBIle
сле4ло!дм требоваццл{:

- Еа llар)п{aых пов€рхцостл( прпбора Ее дол)шо бшь дефкmв, влияк,цих аа епо экс-
плуатациоЕвые xapol(тepпcтrrkrr в ухудлающrх его ввешflrfi вцд;

- rlалиrпе чежой мsркярвкti;
- валиtrие раввомервопо освещев[я поJIя зреЕця;
- lиrпцIle вадехоlоfi фиrсдшв съемIrьD( элемеЕюв зa)кЕмвыми устроЯствами.

6.1.2. Результаты поs€рки призндотсs поло)ýaтеlькымп, еслg ацrrоJЕlпотся все вышепере-
чtслеttцые условllя, а raаркtlрвка и кошшектность соответстЕуег требоваlиям техаич€ской до-
кг{ешацlдi.

бJ Опробовашпе
6.2.1. Прв опрбо8авии прверить, чтобы взапмодействие подвижаш( чаqrcй црliбороs

прходrло плавrrо, без скачков и засдаtlий.
6.2.2. ПрЕборы с.оrгаются поаеренныlld! в часtи опрбовsлия, €сли опи удовлетворяет вы-

шеперчислевньш,r трсбовапи.вr.

бЗ ОцредQJtепlе sбсолютвой цогр€шпоqтц rзмерsппй по ocrм Х, Y
6.3.1. Опрлелевио афодопrой погрешвосгr JиsеilЕьц Е}меревЕй по ослd x,Y прпзво-

Jlится с trоllощью мер дIяпц шгриховьгх.
б.3.2. Меру дшrы цлрrховую ycтaпoвrTb параJцсJъно спа.иJIа продоrьвоrrу, затем попе-

речlому персмещеrlию стола, тlrким образом, чгобш rулевоf, Еггрих меры ЕsходЕлся в одlом вз
краЙпих полох(еЕяй. Сфокуспрвать прrrбор на изображеttяи Еулевого шгрю(8 мФц прrзв€сти
ltзмерпие.Навести перекресгие па изобрах(екr€ следк)щего tцтрrх& произв€сти к}мер€!ие.
Првестr не rreBee l0 измсрниf,. Поrрешвость взмеренця прпбора в плоскоgrи осай xY опреде-
диlь kliк рзflость

U,P =|L,_ - L-|
глс L* - длrrна отрезка мерц, Е}riеревЕая приfuрм, мм,
Ь _ длиЕа отрезка меры по аттестату, Mra
РезультаIы измеревrй зsпхс8ть в пртокол.
б.3.З. Рсзультаты повсрки Ерrборв прrrrааютса tlоложmельвымв, еслв поrDвеrIЕые значе-

ншя rlе превщцаrот зЕачений указанвю( в табпrце 2.
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6.4 Опреле:Iепие абсо.tlютяоfi погрошпостr и!м€рсцsй Е плоекосtп осей xY
б.4.1 Опр€деденпе абсолютцой погрешности лиЕеfisьц шмер€ций в ллоскости осей XY про-

изводttтся с домоцрю мер длины штцховых.
Меру дrчrпы шrрихов}то устацовить по диaговtци стола. Сфокусировать прибор на пзобра-

жеЕии Еулсвоrc ццрп€ меры, проrзвеспл измср€ние. Навести перцlечгие ва изображешие сле-
ддощего пцрtл(4 пропзвести rзмерсflие. Првестп не менее l0 измерешfi. ПогрешвосIь Езмере-
Епя пр!бора в rшоскоспr осей XY определить как р&lяость

UФ=|L,.,-L*|
где Ь - дIпЕа отрезка меры, измеренцая прибором, мм,
Ц - дпiва отезка меры по аттсстату, мм
Резуштаты лгзмерв{й записать в протокол.
6.4.2 РвуJьтаты поверки цриборв tцlизнаtотся положtlтеJIьными, еýли поlDцеIlllые зваче-

ЕцJt не превышают зяачеЕхfi )д(аздlЕьц в таблнце 2.

65 опредеJtевше дбсолютЕоil потешвостц лl tейпых Езмеревпй по осЕ z
6,5.1. Определеше абсоJЕотвой погрешяости лrнейньоt пзмiрвпй по осп z прпзводгтся

отдельЕо дJIя l@]&цок} датчика: оmического, коllтактяого и лазервого.
6.5,2. ,Щ-rп опрделеЕх, абсодотвой погрсщпости лиfiейньц вмерецдй по ocl Z испоrьзо-

ватъ ступеЕьку из коЕцевьD( мер дlивы. Использовать меры с номцваIьным зsаченllем дшI l0
мм, де меры 25 ш4 меры 50 ro,r, 75 мм, tt т,д. с щагом 25 мм. Коrичество мер зitвrlсЕт от.щапазо-
на ЕзмереЕцй.

РЕсунок [. Ступевька Е} концевш( t\{ep дJtивы l0 мм и 25 мм для опр€делеЕля абсоJдотвой
uогрешвостп лппеЙtlьн взмереЕшй по ос! z

Прверку оqшссгвлгь в весколько этщIов. С8ачала собрать сгупеЕьку лз мФ с sомIaналь-
цым звачеЕпем 10 rrM и 25 мм. Ступоrьку из мер установrть в цеЕтр сюла, с помощю датЕ.lка
сЕтгь отсчет с середццы боковой измеритсльЕой сторовы меры l0 мм, обrулш показашя чrфро.
Еого отсqета чо оси Z.,Щалее сняь отсчет с серливы боковой измергr€rьЕой qгорЕы меры 25.
Оцрсделлrь отхловеЕис рgзуJБтirтов из!lерний по оси Z по формуле:

U*=lL",,-L*|
rде Lвч - высота сгупевьки, измер€няая приборм, мм,
Lfr - высота сryтеньки trо аттестату, мм.
,Щалсе заrсевrтгь нижнюю ковцевую меру ва след/юцlую: l0 ва 25 шr, 25 на 50 мм и т.д. По-

BTop}iTb процедФу определевия откпонения цзмерепий по осп z.
Продолж!,ь замеву ЕижЕей концевой мерш до тех пор, пока срtмарrая д.шrа блока мер Ее

окажется раввой 660Z - l000й от верхнего предела шмерений по оси z.
6.5.З. Прцборы считllются поверснными в частlл определенrrя абсоJпотЕой пог[tсýЕtости Jrи-

EefubD< Езмерсяий по оси Z, если максимаJIьllое отклонение Езмереяий по оси z для каr(дого дат-
чика ве пр€вьпцдот зЕаче8ий, }1(аз {ньтх в таблице 2.
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6.6 l!деггrфrlсrцця пргрrпмЕого офGцсчеЕrя
ПроверrrЬ ялеrпифпкапlпо пРграrаrяою обеспечевrrя (IIО) по следlюцеl rrсmдlке:

_ прrзвестп запуск ПО;
-__пров€рrпъ ЕапмеЕовапце щюграимgого обеспечевп, и оцрqдсJIать еm в€рпю посJIе за-

грркt ПО.

7. ОФОРМJIЕПИЕ РЕЗУJЬТЛТОВ ПОВЕРКИ
_ При полоlсrrе.ьвьц резу:ьтатах цоверкп вцдаася проmкол (цриложеЕпе А) с указаrrrем
фа<гпчесrm< резуrьтаmв определеЕйя пов€рI<и Е вЕдачей свrдqтельсгм по уставовлешrоl фрме,
дЕтц l tilleEl цов€рггвJIя, дейсгвуюциtr про[окол водrверждаgтýя клейuом.

Пря отЕцsтеrьЕD( резуБтmЦ rrоверки вьrдаsтсЯ Itзв€цевие о цепркm.щостя шрrбора с
указаrтrrех пршшв.

ПерЕоддtlЕостъ повqш! усганssJlцвllетсr ош8 раз в .Фs года. Поверса ralýKe веобходма по-
сле прв€дсЕця каrшIоm peMoEIa.

Зам. вачалыrкка отдела
Фryп(€ниимс)

Мл. вауч. сотрулнпк оrдеш 203. l
ФГУп (внииМсll

ф/rrraH.^ табачпикова

Д.А. HoBrroB



Прuлохенuе Д

ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ

l.Поверrемьй прибор: Сисrема впдеоп.змерительная портlшьЕоrо тЕпа заr. J{!

Фmа,Фда в ]ксплуаIаjrяю яJt р.r.оlпr, прGФряrгпе-lвгоmЕ9rЕль)

2. Срдсгва повсрш:
(цЕл.сяов!яхс, &омФ сltiдqтaлъсгва о поý.рхс)

З, Опреде.rоrис абсоJпопiоfi
потеоlвостr измерaвЕй по

4. Олределеяrc абсолютноfi
потешносгl. ,вмерaний в
плосrосм oc.fl хy
5. Опредслaяис sбсоrоотяой
поФеrцхоспl лиясЯ ых rBMe_

6.Ид€кfl фвrдц, проr?амr{яо-
m об€сrtaчaralи

4, Условrlя пов€рlп

ТеiaпФатур8 оlФ}жающеm вqJдца, .С
ОпосraЕльнs, махносгь возд)ва, О/.

На осноsалнrt рез)mьвтов поверки sыtвliо
Свшдегельстзо (*звещевпе о непригодноФU) .lФ

Поверmель
lbm поsерш


