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Настоящая методика поверки распространяется на приборы серий 170,521, для
поверки измерительных головок и датчиков (далее - приборы), выпускаемые по техни-
ческой докуI!{ентации фирмы Mitutoyo Corporation, Япония, и устанавливает методы и
средства их первичной и периодической поверок.

Периодичность поверки устанавливается один раз в год. Поверка также необхо-
дима после проведения каждого ремонта.

1. ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

1.1. При проведении поверки прибора должны быть выполнены операции и
применены средства поверки, укЕванные в таблице l.

Таблица l.

,Щопускается применение средств, не приведенных в перечне, но обеспечивающих
определение (контроль) метрологических характеристик поверяемых средств
измерений с требуемой точностью.

Наименование опера-
ции

Номер
пункта

йетодикр
повеDки

Средства поверки

Проведение операции
при

первичнои
повеDке

периодиче-
экой повеDкс

l. Внешний осмотр 5.I визуа-гlьно да да
2. опообование 5.2. визчально да да
3. Идентификация
прогрЕlп,Iмного обес-
печения прибора се-

рии |70 автоматиче-
ского типа (I-Checker)

5.3. да да

4. Проверка диап€во-
на измерений и опре-
деление абсолютной
погрешности измере-
ний линейных пере-
мещений

5.4. .Щля приборов серии 170 механи-
ческого типа:
- меры длины концевые плоско-
параJIлельные 4-го разряда по
ГОСТ Р 8.763-20l l;
- датчик линейных перемещений
с отсчетным устройством серии
542 с допускаемой абсолютной
погрешностью измерений не бо-
лее +(0,8+L/50) мкм, где L - из-
меряемое перемещение в мм
(Рег. Jllb 35l40-07);
- штифт цилиндрический О 8 мм
по ГоСТ 3l28-70.

.Щля приборов серии 170 автома-
тического типа (I-Checker) и се-

рии 52l:
- система лазернfUI измеритель-
ная XL-80 (Рег. JФ З5362-13);
- магнитное основание;
- штатив.

да да



2. ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

2.1.При подготовке к проведению поверки следует соблюдать правила пожарной
безопасности, установленные для работы с легковоспламеняющимися жидкостями, к
которым относится бензин, используемый для промывки.

2.2. Бензин хранят в метЕuIлической посуде, плотно закрытой металлической
крышкой, в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки.

2.3. Промывку производят в резиновых технических перчатках типа II по ГОСТ
20010-93.

3. условия повЕрки

3. l. Поверку прибора следует проводить при следующих условиях:
- температура окружающего воздуха, ОС 20+|;
- относительнчш влажность окружtlющего воздуха,0% 58+15.

4. подготовкА к повЕркЕ

4.1. Проверить наличие действующих свидетельств о поверке на все средства по-
верки.

4.2.Используемые меры должны быть промыты бензином по ГОСТ 443-76,про-
терты чистой хлопковой салфеткой.

4.3. Прибор и средства поверки выдержать не менее 2 часов в помещении, где
проходит поверка.

4.4. Прибор откалибровать и привести в рабочее состояние в соответствии с его
экспJryатационной докрлентацией.

5. провЕдЕниЕ повЕрки

5.1. Внешний осмотр
5.1.1. При проведении внешнего осмотра по п.5.1. (далее нумерация согласно

таблице 1) должно быть установлено:
- соответствие требованиям технической документации фирмы-изготовителя

прибора в части комплектности и маркировки;
- целостность кабелей связи и электрического питания (для приборов серии l70

автоматического типа (I-Checker)) ;

_ отсутствие на измерительной поверхности измерительного стержня и наруж-

ных поверхностях прибора следов коррозии и механических повреждений, влияющих
на эксплуатационные свойства прибора и )худшающих его внешний вид.

5.I.2. Прибор считается прошедшим поверку в части внешнего осмотра, если он

удовлетворяет всем вышеперечисленным требованиям.

5.2. Опробование
5.2.1. При опробовании проверяется:
- отс}"тствие качания и смещений неподвижно-соединенных деталей и элементов;
- плавность и равномерность движения подвижньIх частей;
- правильность взаимодействия с комплектом принадлежностей;
- работоспособность всех функционaulьных узлов и режимов.
5.2.2. Прибор считается прошедшим поверку в части опробования, если он удо-

влетворяет всем вышеперечисленным требованиям.



5.3. Идентификация программного обеспечения (ПО) прибора серии 170 ав-
томатического типа (I-Checker)

5.3.1. Идентификацию ПО прибора серии l70 автоматического типа (I-Checker)
проводят по следующей методике:

- произвести запуск ПО;
- проверить наименование программного обеспечения и его версию.
5.З.2. Прибор считается прошедшим поверку в части прогрtlммного обеспечения,

если его ПО - i-Pak, а версия - v1.3 и выше.

5.4. Проверка диапазона измерений и определение абсолютной погрешности
измерений линейных перемещений

5.4.1. lляпрuборов серuu ]70 механuческоzо muпа:
5.4.1.1. Проверка диапазона измерений и определение абсолютной погрешности

измерений линейных перемещений проводится с помощью концевых мер длины 4-го

рztзряда по ГОСТ Р 8.763-2011, датчика линейных перемещений с отсчетным устрой-
ством серии 542 с пределами допускаемой абсолютной погрешностью измерений
+(0,8+L/50) мкм, где L - измеряемое перемещение, мм (Рег. J\b 35140-07) и цплиндриче-
ского штифта О 8 мм по ГОСТ 3128-70.

5.4.1.2. Выдвинуть измерительный стержень прибора на максимум.При помощи
цилиндрического штифта О 8 мм выставить соосно оси микрометрического винта и по-
садочного отверстия. Закрепить стопорными винтами. Вместо цилиндрического штиф-
та установить датчик линейных перемещений с натягом 50 мкм и обнулить его.

5.4.1.З. Отвести измерительный стержень прибора на длину, соответствующую
действительному размеру концевой меры длины, указанному в её свидетельстве о по-
верке, вручную отвести измерительный наконечник датчика линейньтх перемещений и

установить концевую меру длины, соответствующего ра:}мера.
5,4.|.4. Погрешность определяется на всем диапазоне измерений (от 0 до 25 мм)

с шагом мер 5 мм в обоих направлениях хода измерительного стержня прибора.
5.4.1.5. За абсолютн},ю погрешность измерений линейных перемещений прини-

мается значение, пол}п{енное с датчика линейных перемещений.
5.4.1.6. Прибор считается прошедшим поверку, если абсолютная погрешность

измерений линейных перемещениtl на всем диапазоне измерений не превышает t2 мкм.

5.4.2. lля прuборов серuu ]70 авmопtаmuческоzо muпа (I-Checker) u cepuu 52l :

5.4,2.1. Проверка диапазона измерений и определение абсолютной погрешности
измерений линейных перемещений в вертикальном положении проводится с помощью
системы лазерной измерительной XL-80 (Рег. J\Ъ 35362-13) и комплекта оптических
элементов для измерений линейных перемещений, входящего в состав измерительноЙ
системы.

5.4.2.2, Снять с прибора блок для крепления индикатора. Установить магнитное
основание на колонну (для приборов серии 170 автоматического типа (I-Checker)) или
на основание прибора (лля приборов серии 521') и закрепить на нем блок делителя лrIа
и отражатель из комплекта системы лазерной измерительной, как показано на рисунке
1. Установить лЕверную измерительную систему на штативе напротив делителя луча.

На отражателе закрепить магнит, с помощью которого установить отражатель на изме-

рительный стержень прибора.
Прuмечание: предпочтительнее использовать магнитный отражатель.
5.4.2,З. Отраженный от блока делителя лrI должен быть направлен вдоль

направления перемещения измерительного стержня прибора таким образом, чтобы он



попадzrл в отражатель. Отраженный
должен попасть обратно в лiверную

луr после прохождения
измерительн}.ю систему.

всей оптической системы

Рисунок l. Схемаустановки оптических элементов и лазерной измерительной системы
при поверке в вертикzшьном положении (вид сбоку)

5.4.2.4. Абсолютнtш погрешность опредеJuIется на всем диапазоне измерений в
10 точках в обоих направлениях хода измерительного стержня.

5.4.2.5. За абсолютн},ю погрешность измерений линейных перемещений в каж-

дой точке принимается ptвHocTb значений, полrIенных с лztзерной измерительной си-
стемы и прибора в каждой точке.

5.4.2.6. Прибор считается прошедшим поверку, если абсолютная погрешность
измерений линейных перемещений в вертикальном положении на всем диапазоне из-
мерений не превышает значений, указанных в таблице 2.

Таблица 2.

Серия
.Щиапазон измерений
линейньrх перемеще-

ний. мм

!опускаемая абсолютн€uI погреш-
ность измерений линейньгх пере-

мещений, мкм

l 70 автоматического типа
(I-Checker)

от 0 до 100
+(0,2 + L/l00) мкм

L - измеряемое перемещение, мм

521
отOдоl +0,2

отOдо5 +0,8



5.4.3, ,Щля прuборов серuu ]70 авmомаmuческоlо muпа (I-Checker):
5.4.3.1. Проверка диапазона измерений и определение абсолютной погрешности

измерений линейных перемещений в горизонтi}льном положении проводится только

дjul серии l70 автоматического типа (I-Checker) (при на;lичии подставки) с помощью
системы лазерной измерительной XL-80 (ГР JФ 35362-13) и комплекта оптических эле-
ментов для измерений линейных перемещений, входящего в состав измерительноЙ си-
стемы.

5.4.З.2. Используя специальн}rю подставку, расположить прибор в горизонтttль-
ном положении. Установить магнитное основание на стол и закрепить на нем блок де-
лителя лr{а и отражатель, как покiвано на рисунке 2. Установить л€lзерную измери-
тельную систему на штативе напротив делитеJuI луrа. На отражателе закрепить магнит,
с помощью которого установить отражатель на измерительный стержень прибора.

Прuлtечание., предпочтительнее использовать магнитный отражатель.

Инперферопепр

Конпролuрценое
перепещенuе

Рисунок 2. Схема установки оптических элементов и лttзерной измерительной системы
при поверке в горизонтаJIьном положении (вид сверху)

5.4.3.3. Прошедший сквозь блок делителя лrI должен быть направлен вдоль
направления перемещения измерительного стержня прибора таким образом, чтобы он
попадаJI в отражатель. Отраженный лrI после прохождения всей оптической системы

должен попасть обратно в лазерную измерительную систему.
5.4.З.4. Погрешность определяется на всем диапазоне измерений (от 0 до 100 мм)

с шагом 1 0 мм в обоих направлениях хода измерительного стержня.
5.4.3.5. За абсолютн}.ю погрешность измерений линейных перемещений в каж-

дой точке принимается рt}зность значений, поJцленных с лЕlзерной измерительной си-
стемы и прибора в каждой точке.

5.4.З.6. Прибор считается прошедшим поверку (при наличии подставки для из-
мерений в горизонтальном положении), если абсолютная погрешность измерений ли-
нейных перемещений в горизонтfu,Iьном положении на всем диапiвоне измерениЙ не

превышает *(0,3+2,L/100) мкм, где L - измеряемое перемещение в мм.

б. оФормлЕниЕ рЕзультлтов повЕрки

6.1. В слrIае положительных результатов поверки вьцается свидетельство о по-
верке. Знак поверки в виде наклейки наносится на корпус прибора. Знак поверки в виде
оттиска клейма наносится на свидетельство о поверке.

0прахапель

0прахапепь
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Приложение Б

Протокол поверки
прибора серии

для поверки измерительных головок и датчиков
мот

Принадлежит:
Эталонное оборулование:
Поверка шроведена по:

Темпераryра при поверке: относительная влажность:

1. Внешний осмотр:

2. Опробование:

3. Идентификация прогрitп{много обеспечениJI (для прибора серии l70 азтоматического

типа (I-Checker)):

идентификационные данные (признаки) Значение
ИдентификilIIионное нtмменовЕlIIие По
Номер версии (идентификационньй номер) ПО

4. Проверка диапЕвона измерений и определение абсоrпотной погрешности измерений
линейньтх перемещений :

Точка измерения, мм

Абсолютная погрешность измерений, мкм

Измерепная
.Щогrускаемая

при прямом ходе при обратном ходе

Поверитель


