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Одной из важнейших целей проведения меж-

лабораторных сличений, является проверка ква-

лификации участников. 

Согласно СТБ П ISO/IEC 17043 «проверка ква-

лификации – оценивание характеристики функ-

ционирования участника по заранее установлен-

ным критериям посредством межлабораторных 

сличений». Как известно процедура межлабора-

торных сличений состоит из двух этапов, первый 

из которых непосредственно связан с испытани-

ями, а второй с обработкой полученного стати-

стического материала. При измерении «скаляр-

ных» величин проблем на обоих этапах не возни-

кает, и лдля обработки результатов используется 

дисперсионный анализ с простейшими критери-

ями качества. Этот подход был многократно и 

успешно опробован на примере лабораторий по 

анализу качества химических (в том числе пище-

вых) продуктов. 

Однако данный подход при МЛС в для  

светотехнического оборудования транспортных 

средств, и прежде всего к оценке фар ближнего 

света приводит к некорректным результатам 

ввиду следующих причин: 

1. Число лабораторий по сертификации свето-

технических изделий слишком мало. Это не поз-

воляет сформировать статистически-достовер-

ную выборку результатов измерений стандарт-

ных образцов для МЛС.  

2. В каждой из лабораторий имеются одинако-

вые по функциям, но различные по конструкции 

и характеристикам средства измерений фотомет-

рических характеристик образцов. Это означает, 

что вне точек калибровки этих средств измерений 

их характеристики необязательно совпадают, что 

обуславливает дополнительную неопределен-

ность при МЛС.  

3. В программах МЛС не всегда оговарива-

ются критерии оценки некоторых не относящихся 

к световым характеристик образцов, или эти кри-

терии разрабатываются самими лабораториями. 

Это не позволяет достоверно сравнить результаты 

измерений, так как у каждой лаборатории эти 

критерии свои. 

4. В соответствии с Новым Глобальным под-

ходом в работе TRANS.WP29.GRE, который 

предполагает замену всех существующих Правил 

ООН, определяющих требования и методики про-

ведения испытаний светотехники, тремя Упро-

щенными правилами, основные световые харак-

теристики светотехнического оборудования 

транспортных средств (особенно фар) должны 

быть представлены в виде двумерных простран-

ственных распределений контрольных точек, 

каждая из которых имеет, как правило, односто-

роннюю границу. При этом важнейшая роль отво-

дится определению характеристик светотеневой 

границы, ее резкости и пространственному сме-

щению в пределах выбранного диапазона углов.  

Очевидно, что значения фотометрических ха-

рактеристик в контрольных точках будет зависеть 

от процедуры регулировки фар как в горизонталь-

ном, так и в вертикальном направлениях. И ре-

зультаты измерений световых характеристик в 

любой контрольной точке измерительного экрана 

в разных лабораториях будут различными, что 

неизбежно приводит к разбросу средних значе-

ний, получаемых в разных лабораториях. Опреде-

ление средних межлабораторных значений с при-

менением дисперсионного анализа в этом случае 

приводит к «необъяснимым» результатам. Это 

означает, что упрощенный дисперсионный ана-

лиз, предложенный для МЛС в стандартном ре-

гламенте, не позволит достоверно оценить каче-

ство измерений при МЛС в различных лаборато-

риях, так как он не будет включать данные об 

измерении углов и об относительных размерах 

чувствительных элементов средств измерения в 

проверяемых лабораториях. Относительный раз-

мер чувствительного элемента средства измере-

ния оказывает особенно сильное влияние на ре-

зультат измерения значений силы света фар 

вблизи светотеневой границы, поскольку из-за 

различных относительных размеров чувст-

вительного элемента средства измерения по 

сравнению с размером области светотеневой 

границы вполне возможно получение результатов 

измерений, отличающихся на порядок, просто 
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потому, что светотеневая граница прошла прямо по 

чувствительному элементу средства измерения. 

5. Для уменьшения влияния указанных недо-

статков на результаты МЛС предлагаются следу-

ющие изменения методики проведения МЛС 

среди аккредитованных лабораторий по сертифи-

кации светотехнического оборудования транс-

портных средств: 

1. Перед проведением МЛС разработать мето-

дику измерений, общую для всех участников. Это 

позволит проконтролировать не только точность 

оборудования и умение операторов, но и получить 

комплексную оценку испытательной лаборатории. 

сертифицируемого оборудования параметров. 

2. При проведении МЛС использовать одина-

ковые для всех лабораторий критерии оценки об-

разцов (по всем значимым параметрам), предо-

ставленные провайдером испытаний. Это позво-

лит сравнивать результаты измерений различных 

лабораторий более достоверно. 

3. При проведении МЛС применять образцы, 

характеристики которых с заданной доверитель-

ной вероятностью известны провайдеру испыта-

ний, но неизвестны ни одной из лабораторий-

участников испытаний. Это особенно важно для 

проведения измерений световых характеристик 

фар, так как фара должна измеряться не только в 

одинаковом положении, но и с одной и той же эта-

лонной лампой. Если лампы разные, то в резуль-

таты измерений будет внесена дополнительная 

неопределенность ввиду разной геометрии нити 

накала ламп и их расположения в фаре. 

Такой подход позволит произвести не только 

относительную оценку качества работы лаборато-

рий, но и абсолютную оценку лабораторий 

(насколько сильно результат лаборатории отли-

чается от известного). Уменьшится вероятность 

того, что в каждой из малого числа лабораторий 

производятся ошибочные измерения, и можно бу-

дет использовать статистические методы обра-

ботки информации даже при небольшом числе 

участников.  

4. При проведении МЛС обязательно прово-

дить измерения световых характеристик кон-

трольных образцов не только в одной точке на оп-

тической оси образца HV, но в нескольких важ-

нейших точках светового распределения. Напри-

мер, для фар точками, определяющими качество 

фары; являются B50L, 50R, 75R, 50V. Кроме того, 

следует обеспечить однозначность регулировки 

фар в горизонтальной и вертикальной плоскостях 

по известным значениям фотометрических харак-

теристик в заранее оговоренных реперных точках 

светового распределения, например, в испыта-

тельных точках с угловыми координатами 25L, 

25R, 4U,0 2D,0 стандартной таблицы Правил 

ООН №112. Это позволит исключить возмож-

ность смещения результатов измерений даже для 

фар с резкой светотеневой границей с одной и той 

же эталонной лампой. 

5. Вместо простейшего дисперсионного ана-

лиза применять корреляционный анализ, который 

позволит не только определить, какая из лабора-

торий проводит измерения более качественно, но 

и узнать, в какой из лабораторий имеется большая 

неопределенность измерения углов (по значи-

тельно отличающейся межлабораторной диспер-

сии результатов измерений в определенном 

направлении). Это даст возможность выдать ла-

бораториям рекомендации по исправлению своих 

измерительных установок и (или) повышению 

квалификации персонала. 
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Наноиндустрия базируется на технологиче-

ском и научном обеспечении процессов, связан-

ных с манипуляциями атомами и молекулами. 

Квантовый характер нанотехнологических про-

цессов делает их в высшей степени зависимыми 

от «чистоты» исходных материалов и технологи-

ческих сред. Это стимулирует развитие методов и 

средств измерения, в частности методов контроля 

технологических процессов и физико-химиче-

ского состава технологических сред в широком 

диапазоне параметров. Производство изделий 

нанотехнологий требует использование техноло-

гических сред с контролируемыми параметрами 

наночастиц. 

Известен ряд методов измерений размерных 

параметров наночастиц, основанных на различ-

ных физических принципах.   

Методы измерений диаметров наночастиц , 

можно разделить на два типа [1]: интегральные, 

или аналитические методы измерений, дающие 

информацию об ансамблях частиц, и индивиду-

альные (одночастичные). К первому типу отно-

сятся методы измерений размеров, такие как ди-

намическое рассеяние света (ДРС), сорбтометрия 

или метод многослойной адсорбции Брюнера-Эм-

мета-Теллера (БЭТ), рентгенофазовый анализ 

(РФА), акустическая спектроскопия (АС), анали-

тическое центрифугирование (АЦ), системы 


