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настоящий документ распространяется на системы видеоизмерельные консольного типаOGP сериЙ Арех, Арех Micro, ATS, bylion, CNC, Sprint мvр, Snap, Vantage, Zip Lite, Zip и ZIPAdvance производства фирмы Qualiý Vision Intemational, Inc., сшА (даlrее по тексту - приборы)и устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
Интервал между поверкаIйи 2 года.

При проведении
Таблица l

1. опЕрАции повЕрки
поверки должны выполняться операции укtrtанные в таблице 1.

Прuмечанuе., Щопускается применять другие, вновь рu.рйййоr.
нии средства поверки, удовлетворяющие по точности требованиям
шедшие поверку в органах метрологической с.rryжбы.

или находящиеся в примене-
настоящей методики и про-

2. условиrI провЕдЕния повЕрки
Все испытания следует проводить в нормаJIьньж условиях применения приборов:
- температура окружающего возд)D(о,... ОС 

20t1
- относительнiu влахностЬ окружаюЩего воздух d,. ,, %, не более 85

З. ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
К проведению повеРки прибоРов допусКаютсЯ лица' изгlившие экспJryатаЦионные ДОку-менты на них, имеющие достаточные знЕlния и опыт работы с ними и ат,гестов€lнные в качестве

поверителя органом Государственной метрологической с.rryжбы.

4. ТРЕБОВАНИЯБЕЗОПАСНОСТИ
При проведениИ поверки установок меры безопасности должны соответствовать требова-ниям по технике безопасности согласно экспJryатационной документации на установки и пове-

рочное оборудование, правилtlп{ по технике безопасности, действующим на месте проведения
поверки.

Наименование опера-
ции

Номер
пункта ме-
тодики по-
веDки

Средства поверки Проведение операции пDи
первичной
поверке

периодиче-
ской поверке

l. Внешний осмоm б.1 визчшlьно + +
2. Опробование 6.2 tsизуа.пьно + +
3. Определение абсо-
лютной погрешности
измерений по осям
X,Y

б.3 Меры длины штриховые
(стеклянные) 2-го разряда по
гост р 8.763-2011.

+ +

4. определение абсо-
лютной погрешности
измерений в плоско-
сти осей xy

6.4 Меры длины штриховые
(стеклянные) 2-го рд}ряда по
гост р 8.763-20l l.

+ +

5, Определение абсо-
лютной погрешности
линейных измерений
по оси Z

6.5 меры длины концевые 3 раз-
ряда по ГОСТ Р 8.763-201l

+ +

6. Идентификация
прогр€lп{много обеспе-
чения

6.6 + +



5. подготовкА к повЕркЕ
Перед проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные рабо-

ты:
о Проверить наличие действующих свидетельств о поверке на средства поверки;
, Прибор и средства поверки привести в рабочее состояние в соответствии с их эксплуатацион-

ной документацией;
, Прибор и средства поверки должны быть вьцержаны на рабочем месте не менее 1 ч.

б. провЕдЕниЕ повЕрки
б.1. Внешний осмотр
6,1.1. ПрОверкУ внешнего вида по п.6.1. (далrее нумерация согласно таблице 1) следует

производить внешним осмотром. При внешнем осмотре приборов устtlновить соответствие
следующим требованиям :

на наружНьж поверХностяХ прибора не должно быть дефектов, влияющих на его экс-
пJryатационные характеристики и ухудшtlющих его внешний вид;

наличие четкой маркировки;
наличие равномерного освещения поJUI зрения;
наличие надежноЙ фиксации съемньIх элементов зФкимными устройствап{и.

6.1.2. Результаты поверки признаются положительными, если выполпяются все вышепере-
численные условия, а маркирОвка и комплектность соответствует требованиям технической до-
куI!{ентации.

б.2 Опробование
б.2.1. ПрИ опробоваНии проверить, чтобы взаимодействие подвижных частей приборов

проходило плавно, без скачков и заеданий.
6.2,2. Приборы считаются поверенными в части опробования, если они удовлетворяет вы-

шеперечисленным требованиям.

6.3 Определение абсолютной погрешности измерений по осям Х, Y
6.3.1. Определение абсолютной погрешности линейных измерений по осям X,Y произво-

дится с помощью мер длины штриховых.
6.3.2. Меру длины штриховую установить сначала параллельно оси Х, затем параллельно

оси y, таким образом, чтобы нулевой штрих меры нztходился в одном из крайних положений.
сфокусировать прибор на изображении нулевого штриха меры, произвести измерение. Навести
перекрестие на изображение следующего штриха, произвести измерение.

ПровестИ не менее l0 измерений. Погрешность измерения прибора по осям Х, Y опреде-
лить как ршность

(Iч=lL"*-L",l
где L"., - длина отрезка меры, измереннaш прибором, мм,
Lu., - длина отрезка меры по атгестату, мм
Результаты измерений записать в протокол.
6.3.3. Результаты поверки приборов признаются положительными, если поJryченные значе-

ния не превышают значений укiванных в таблице 2.
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6.4 Опрелеление абсолютной погрешности измерений в плоскости осей xy
6,4,1 Определение абсолютнОй погрешНости линейных измерений в плоскости осей XY про-

изводится с помоIцью мер длины штриховых.
МерУ длины штриховFо установить по диагонали стола. Сфокусировать прибор на изобра-

жении нулевого штриха меры, произвести измерение. Навести перекрестие на изображение сле-
дующего штриха, произвести измерение. Провести не менее l0 измерений. Погрешность измере-
ния прибора в плоскости осей xy опрелелить как разность

U no lL"," _ L",l
где Ln," - длина отрезка меры, измеренная прибором, мм,
LaT - ДЛИН0 отрезка Меры по аттестатУ, мм
Результаты измерений записать в протокол.
6,4.2 РезУльтаты поверки приборов признаются положительными, если

ция не превышalют значений указанных в таблице 2.
полученные значе-

6.5 Определение абсолютной погрешности линейных измерений по оси z
6.5,1. Определение абсолютной погрешности линейных измърений по оси z производится

отдельнО дJUI кOкдоГо датчика: оптического, контЕктного и лдtерного.
б.5.2. Для определения абсолютной погрешности линейньrх измерений по оси z использо-

вать ступеньку из концевых мер длины. Использовать меры с номинальным значеЕием длины l0
мм, две меры 25 мм, меры 50 мм, 75 мм, и т.д. с шагом 25 мм. Количество мер зависит от диапазо-
на измерений.

рисlпок l. Сryпенька из концевых мер длины l0 мм и 25 мм для определения абсолютной
погрешности линейных измерений по осиZ

ПроверкУ осуществJUIть в несколько этапов. Сначшlа собрать ступеньку из мер с номиналь-
ным значением l0 мм и 25 мм. Ступеньку из мер установить в центр стола. С помощью датчика
снять отсчет с середины боковой измерительной стороны меры 10 мм, обнулив показания цифро-
вого отсчета пО осиZ. Да.rrее снять отсчет с середины боковой измерительной стороны меры 25.
ОпрелелиТь отклонеНие результатов измерений по осll,Zпо формуле:

(J 
np =lL",, - L"^l

гд0 Lизм - высота ступеньки, измеренная прибором, мм,
Lu., * высота ступеньки по аттестату, мм.
.Щагrее заменить нижнюю концевую меру на следующУю: l0 на 25 мм, 25 на50 мм и Т.д. По-

вторить процедуру определения отклонения измерений по осиz.
Прололжить замену нижней концевой меры до тех пор, пока cyпшapнfuI длина блока мер не

окажется равной 66%- l00% от верхнего предела измерений по оси Z.
6.5.3, Приборы считаются поверенными в части определения абсолютной погрешности ли-

нейныХ измерениЙ по осИ Z,если максимальное отклонение измерений по осиZдля каждого дат-
чика не превышают значений, укщанных в таблице 2.



б.6 tlлэптпфвrrцrr пргрlмвпого обсспечевrr
Првсрrтъ плэrrвфяхаrпrю прграrоrпого Фсспечеяш (ПО) по следлоцей rrстодике:

. прlrз!€стtl запусх ПО;
_ прl€рхть цlsuсповохrс пргрroarrоm обеспсчевgя и определхть ек) версвю после за-

грркt ПО.

7. (к)рмJIЕниЕ рЕзультлтов повЕрки
. При полохrтсльвш рGзуштатsх поверки вьцаеrся пртокод (приложевrrе А) с указавием
фактичссrих рзуштаюв опрGделсrrrя повсркц и вьцачей свtlдgЕльglва по усгаrовлешtоfi форме,
даты и llменll повс!,ltтсJIя, деf,grвуюццf, пфюкол полгвФI(да€тся кл€й}{оra.

При оФхцпт€льrьв рGзультsтах повсрк! вцдЕgгс! извещевие о вепрrrcдвости дрrборs с
указ8нхеra прхчIlн.

ПФиодrцrось повgtlхg устапаЕrrЕваетýя од!ц раз s дrа rода_ Поsерка Tatq(e кеобходиr.а по-
сле првaдеt|ltя кашого рсмоrrга_

_Д ,,

,jldtцЗщ. вgчsльнхш 0гделв
ФryпФниимсD

Мл, нsуч. сотрудшж mдсла 203. l
ФГУП КВНИИМС> kг

Н.А. Табаqпrом

.I|.A. HoBtrKoB



Прuлосюенuе Д

ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ

l .поверяемый прибор: Система видеоизмерительная консольного типа зав. J,,lb

(дата ввола в эксплуатациrо или ремонта, предприятие-изготовитель)

2. Срелства поверки:
(наименование, номер свидетельства о поверке)

Наименование парамета Результат поверки

l,Внешний осмотр и

3. Опрелеление абсолютной
погрешности измерений по

4, Опрелеление абсолютной
погрешности измерений в
плоскOсти осей Хy
5. Опрелеление абсолютной
погрешности линейных изме-

б,Илентификаlшя программно-
го обеспечения

4. Условия поверки

Температура окрркающего воздуха, ОС

Относительная влажность воздуха, О/о

На основании результатов поверки выдано
Свидетельство (извешение о непригодности) Nэ

Поверитель

,Щата поверки


