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Настоящая методика распространяется на измерители перемещений (деформаций) оптиче
ские бесконтактные серии Vic, производства «Correlated Solutions, Inc.», США (далее - измерите
ли) и устанавливает методику их первичной и периодической поверки.

Интервал между поверками -  1 год.

1 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
1.1 При проведении поверки должны выполняться операции, указанные в таблице 1. 

Таблица 1 -  Операции поверки___________________ __________ __________________________

Наименование операции
Номер
пункта

МП

Проведение операции при

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр 7.1 да да
Идентификация программного обеспечения 7.2 да да
Опробование 7.3 да да
Определение метрологических характеристик 7.4 - -

Определение диапазона и относительной погреш
ности измерений перемещений (деформаций) 7.4.1 да да

2 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
2.1 При проведении поверки должны применяться эталоны и вспомогательные средства,

приведенные в таблице 2.
______ Таблица 2 -  Наименование эталонов и вспомогательных средств поверки
№ пункта 
документа 
по поверке

Наименование эталонов, вспомогательных средств поверки и их основные 
метрологические и технические характеристики

7.4 Система лазерная измерительная XL-80 (per. № 35362-13)
Допускается применение аналогичных средств поверки, обеспечивающих определение 

метрологических характеристик поверяемых СИ с требуемой точностью.

3 ТРЕБОВАНИЯ К КВАЛИФИКАЦИИ ПОВЕРИТЕЛЕЙ
3.1 К проведению поверки допускаются лица, изучившие руководство по эксплуатации (да

лее - РЭ) на измерители, имеющие достаточные знания и опыт работы с измерителями.

4 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ
4.1 При проведении поверки необходимо подробно изучить требования безопасности, ука

занные в РЭ измерителей и используемых средствах поверки и обеспечить их неукоснительное 
выполнение.

4.2 К поверке допускаются лица, прошедшие инструктаж по технике безопасности при ра
боте на электроустановках.

5 УСЛОВИЯ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
5.1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие нормальные условия изме

рений:
температура окружающей среды, °С 25±10

6 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ
6.1 Перед проведением поверки должны быть выполнены следующие подготовительные 

работы:
- проверить наличие действующих свидетельств о поверке на средства поверки; 

подготовить поверяемый измеритель и средства поверки к работе в соответствии с 
эксплуатационной документацией на них;

- для проведения измерений поверхность объекта необходимо подготовить
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специальным образом. На поверхность объекта с помощью краски нанести 
стохастическую пиксельную матрицу - спекл-структура. Возможно использование 
специальных красящих штампов, меток или поверхностей с черной дисперсной 
пудрой-порошком.
измеритель и средства поверки должны быть выдержаны в испытательном 
помещении не менее 3 ч.

7 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ
7.1 Внешний осмотр
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие измерителя следующим тре

бованиям:
- соответствие комплектности измерителя прилагаемому РЭ на него;

наличие маркировки: наименования и/или товарного знака производителя, 
заводского (серийного) номера измерителя;
отсутствие на корпусе измерителя и соединительном кабеле механических 
повреждений.

Е с л и  п е р е ч и с л е н н ы е  т р е б о в а н и я  не  в ы п о л н я ю т с я ,  и з м е р и т е л ь  п р и 
з н а ю т  н е п р и г о д н ы м  к п р и м е н е н и ю ,  д а л ь н е й ш и е  о п е р а ц и и  п о в е р к и  не  
п р о и з в о д я т .

7.2 Идентификация программного обеспечения
Проверка идентификационных данных программного обеспечения «Vic-3D» (далее -  ПО) 

производится следующим образом: для идентификации версии ПО необходимо запустить соответ
ствующее ПО, далее в меню «Помощь» («Help») выбрать вкладку «О программе» («About»).

На экране будет отображено наименование и версия ПО.
Данные, полученные по результатам идентификации ПО, должны соответствовать 

таблице 3.
Таблица 3
Идентификационное наименование ПО «Vic-3D»
Номер версии (идентификационный номер ПО), не ниже 8.0

Е с л и  п е р е ч и с л е н н ы е  т р е б о в а н и я  не  в ы п о л н я ю т с я ,  и з м е р и т е л ь  п р и 
з н а ю т  н е п р и г о д н ы м  к п р и м е н е н и ю ,  д а л ь н е й ш и е  о п е р а ц и и  п о в е р к и  не 
п р о и з в о д я т .

7.3 Опробование
При проведении опробования выполнить следующие операции:

включить измеритель в соответствии с технической документацией, предварительно 
выбрав необходимый объектив;

- запустить ПО на персональном компьютере (далее -  ПК), применяемом при работе 
измерителя;
проверить правильность установки измерителя и при необходимости ориентировать 
измеритель на объект измерений в допускаемом поле обзора в зависимости от фо
кусного расстояния объектива;
для поверяемого измерителя с помощью калибровочной пластины должна быть 
выполнена процедура калибровки согласно эксплуатационной документации.

Е с л и  п е р е ч и с л е н н ы е  т р е б о в а н и я  не  в ы п о л н я ю т с я ,  и з м е р и т е л ь  п р и 
з н а ю т  н е п р и г о д н ы м  к п р и м е н е н и ю ,  д а л ь н е й ш и е  о п е р а ц и и  п о в е р к и  не 
п р о и з в о д я т .
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7.4 Определение метрологических характеристик
7.4.1 Определение диапазона и относительной погрешности измерений перемещений (де
формаций)

Определение диапазона и относительной погрешности измерений перемещений (деформа
ций) производится с помощью системы лазерной измерительной XL-80 в выбранной системе ко
ординат (рис.1) в следующей последовательности:

7.4.1.1 На стойки с отражателями из комплекта системы лазерной измерительной XL-80 
нанести контрастные метки. Размеры меток и способ их нанесения выбираются в соответ
ствии с руководством по эксплуатации на измеритель. Места нанесения меток выбираются 
таким образом, чтобы минимальная и максимальная величины диапазона перемещений 
оставались в выбранном поле обзора измерителя.

7.4.1.2 При определении диапазона и относительной погрешности измерений в направлени
ях по соответствующим осям X, Y, Z необходимо измерять расстояния между двумя отра
жателями с метками, один из которых остается неподвижным, а другой перемещается по 
направлению выбранной оси по прямолинейной направляющей. Оба отражателя в процессе 
измерений должны оставаться в поле зрения измерителя.

7.4.1.3 При проведении измерений необходимо задать перемещение отражателем с меткой 
равное нижнему значению диапазона измерений измерителя для выбранной величины в за
висимости от фокусного расстояния объектива.

7.4.1.4 Для заданного перемещения снять показания с системы лазерной измерительной и 
зафиксировать снимок положения отражателя с метками на ПК измерителя, входящего в 
комплект поставки.

7.4.1.5 Задать перемещение отражателя равное верхнему значению диапазона измерений 
измерителя для выбранной величины в зависимости от фокусного расстояния объектива.

7.4.1.6 Для заданного перемещения снять показания с системы лазерной измерительной и 
зафиксировать снимок положения отражателя с метками на ПК измерителя, входящего в 
комплект поставки.

7.4.1.7 Провести аналогичные измерения в прямом и обратном направлении ещё как мини
мум в 10 точках равномерно распределенных в диапазоне измерений измерителя в зависи
мости от фокусного расстояния объектива. Измерения проводить не менее трех раз для 
каждой выбранной точки диапазона.

7.4.1.8 Выполнить обработку изображений с помощью ПО измерителя согласно эксплуата
ционной документации.

7.4.1.9 Определить относительную погрешность измерений перемещений (деформаций) в 
следующей последовательности:

- вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений в каждой точке 
выполненных измерений Mcpi :
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Ум,
m cPi = A l - lп

где Mi -  результат измерений в г-той точке, мм; 
п - количество измерений (>3)

- в каждой точке измерений определить относительную погрешность измерений Sc.

М  - М  
5, = — —------ ^ х Ю 0 % ,

М этал1

5

где Мэтал! - значение перемещений, измеренное системы лазерной в z-той точке, мм
- за окончательный результат принять наибольшую величину из всех рассчитанных 

значений.
Р езу л ьтаты  п оверки  по данном у пункту  н астоящ ей  м етодики  п оверки  счи тать 

п олож и тельн ы м и , если ди ап азоны  и зм ерен и й  перем ещ ен ий  (деф орм ац и й) с о о т в ет 
ствую т зн ачени ям  и величины  о тн о си тел ьн ы х  п огреш н остей  изм ерен и й  п ер ем ещ е
ний (деф орм ац и й) не вы ходят за пределы  зн ачен и й , п риведенн ы х в таблице 5. 
Т аблица 5

Модификация

Фокус
ное рас
стояние 
объек
тива, 
мм

Диапазон 
измерений 

по оси X, мм

Диапазон 
измерений 

по оси Y, мм

Диапазон 
измерений 

по оси Z, мм

Предел 
допускае

мой относи
тельной 

погрешно
сти измере

ний, %
Vic-3D-LS-2 100 от 0,25 до 20,00 от 0,25 до 30,00 от 0,25 до 1,00

±1

85 от 0,30 до 25,00 от 0,30 до 35,00 от 0,30 до 2,00
50 от 0,40 до 50,00 от 0,40 до 70,00 от 0,40 до 4,00
35 от 0,80 до 70,00 от 0,80 до 100,00 от 0,80 до 8,00
25 от 1,20 до 100,00 от 1,20 до 140,00 от 1,20 до 18,00
12 от 1,65 до 140,00 от 1,65 до 200,00 от 1,65 до 30,00

Vic-3D-LS-3 50 от 0,25 до 20,00 от 0,25 до 30,00 от 0,25 до 1,00
35 от 0,30 до 25,00 от 0,30 до 35,00 от 0,30 до 2,00
28 от 0,35 до 35,00 от 0,35 до 50,00 от 0,35 до 3,00
23 от 0,40 до 50,00 от 0,40 до 70,00 от 0,40 до 4,00
17 от 0,80 до 70,00 от 0,80 до 100,00 от 0,80 до 8,00
12 от 1,20 до 100,00 от 1,20 до 140,00 от 1,20 до 18,00

Vic-3D-LS-5 50 от 0,25 до 30,00 от 0,25 до 35,00 от 0,25 до 2,00
35 от 0,30 до 35,00 от 0,30 до 50,00 от 0,30 до 3,00
28 от 0,35 до 50,00 от 0,35 до 70,00 от 0,35 до 4,00
23 от 0,40 до 70,00 от 0,40 до 100,00 от 0,40 до 8,00
17 от 0,80 до 100,00 от 0,80 до 140,00 от 0,80 до 18,00
12 от 1,20 до 140,00 от 1,20 до 200,00 от 1,20 до 30,00
8 от 1,65 до 200,00 от 1,65 до 280,00 от 1,65 до 60,00

Vic-3D-LS-10 50 от 0,25 до 35,00 от 0,25 до 50,00 от 0,25 до 3,00
35 от 0,30 до 50,00 от 0,30 до 70,00 от 0,30 до 4,00
28 от 0,35 до 70,00 от 0,35 до 100,00 от 0,35 до 8,00
25 от 0,40 до 100,00 от 0,40 до 140,00 от 0,40 до 18,00
16 от 0,80 до 140,00 от 0,80 до 200,00 от 0,80 до 30,00
12 от 1,20 до 200,00 от 1,20 до 280,00 от 1,20 до 60,00
8 от 1,65 до 280,00 от 1,65 до 400,00 от 1,65 до 120,00
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Модификация

Фокус
ное рас
стояние 
объек
тива, 

мм

Диапазон 
измерений 

по оси X, мм

Диапазон 
измерений 

по оси Y, мм

Диапазон 
измерений 

по оси Z, мм

Предел 
допускае

мой относи
тельной 

погрешно
сти измере

ний, %
Vic-3D-LS-20 100 от 0,25 до 50,00 от 0,25 до 70,00 от 0,25 до 4,00

±1

85 от 0,30 до 70,00 от 0,30 до 100,00 от 0,30 до 8,00
50 от 0,40 до 100,00 от 0,40 до 140,00 от 0,40 до 18,00
35 от 0,60 до 140,00 от 0,60 до 200,00 от 0,60 до 30,00
25 от 0,80 до 200,00 от 0,80 до 280,00 от 0,80 до 60,00
21 от 1,25 до 280,00 от 1,25 до 400,00 от 1,25 до 120,00
15 от 1,65 до 500,00 от 1,65 до 600,00 от 1,65 до 200,00

7.4.10 Измерения проводят для каждого объектива измерителя из комплекта поставки.
Е с л и  п е р е ч и с л е н н ы е  т р е б о в а н и я  н е  в ы п о л н я ю т с я ,  и з м е р и т е л ь  п р и 

з н а ю т  н е п р и г о д н ы м  к п р и м е н е н и ю .

8 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
8.1 Результаты поверки оформляются протоколом в свободной форме, содержащим резуль

таты поверки по каждому пункту раздела 7 настоящей методики поверки.
8.2 При положительных результатах поверки измеритель признается пригодным к приме

нению и выдается свидетельство о поверке установленной формы.
Знак поверки наносится на свидетельство о поверке в виде наклейки и (или) оттиска пове- 

рительного клейма.
8.3 При отрицательных результатах поверки, измеритель признается непригодным к при

менению и выдается извещение о непригодности установленной формы с указанием основных 
причин.

Главный метролог
ООО «Автопрогресс-М» S '  М.В. Хлебнова
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