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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распространяФся на шаблоны сварпшка универса.ltьные Ушс

(да:lее по тексту - шаблоны), прдназначеЕные для измерний лияейпо-угловьrх размеров сварЕого
шва: дJIины притупленrrя кромок. шириIrы шва. глубины вогнугостей, высоты выпуклостей.
тоJпцины зазора в соединеЕии, высоты )ллового шва. диамета электродов. плоского }тла разделки
кромки, и устанавливает методы и средства первичной и периодической поверок. По итогам
проведения поверки должIiа обеспечиваться прослеживаемость к ГЭТ 2-202l посрелством
Государственной поверочпой схемы для средств измерений длины в диalп,воне от 1 . l 0-9 до l00 м и
дJIиЕ волн в диilпазоне от 0,2 до 50 ш<м. угверllgценной приказом Федера,тьного aгентства по
техническому регулировllнию и метрологии от 29.12.2018 Np 2840; ГЭТ 22-2014 посредством
Государственной поверочной схемы для средств измерений плоского угла" утвержденной приказом
Федермьного iгентства по техническому реryлировalнию и метрологии Jф 2482 от 28.11.2018 г.
(с изменениями, вЕесенными приказом Фелер:lJIьного iгентства по техяическому реryлировдrию и
метрологии от 29.04.2019 г. М l0l8). Поверка шаблонов выполIuIется методом прямых измерений
и методом ср:внения.

1.2 В результате поверки должны бьпь подтверждены следующие метологические
характеристики шаблонов, приведенные в таблице l.

Таблица l -М еские стики
Нмменовапие характеристики Значение

отOдо50
от 0 до 15

отOдо5
от l до4
отOдо 12

Прелелы доrryскаемой абсолютной погреrrrности измерпий линейттьп<

размеров, мм:
- по измерительной шкале А
- по измерительной шкале Г
- по измеритеJьной шкатlе .Щ

- по измеритеJIьной шка.тlе Е*

+0,15
+0,50
+0,25
+0,50

Номина,lьные значения ширины пазов измерительной шка,rы Б (лиаметр
электродов), мм 1,00; 1,20l 2.00;

2,50; 3,001 3,25;
4,00; 5,00

,Щотryскаемое отrоrонеЕие от номинalльного значения ширины пазов
измерительной ш<алы Б, мм +0 l

flиапазон измеревий плоского угла рiвдеIки кромки по измерительной
mкal'Ie В. ...о отOдо45

+2,5
* Только для шаблона сварщика универсilльного УШС, исполнение У[ПС-4

.Щиапазон измерений линейньпi размеров, мм:
- по измерительной шка.llе А (ллина притупления кромок, ширина шва)
- по измерительной шкале Г (гrrубина вогrryтостей)
- по измерительной шкале Г (высота вьшlклостей)
- по измеритеJIьной шкале .Щ (толпlина зазора в соединении)
- по изм ительной шкале Е* высота лового шва

Прелелы допускаемой абсолютной погрешности измерений плоского угjIа
мки по из ой шка"rе В

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной (в том числе после ремонта) и периодической поверок

должны выполнятъся операции, }.казанные в таблице 2.

Странича 3 из 12

МП-А3-050222 <ГСИ. Шаблоны сварщика }ъиверсальные УШС. Методика поверки>

I

I

I



МП-АЗ-050222 <ГСИ. Шаблоны сварщика универсальные УШС. Методика поверки)

Таблипа 2 Оп иип оии иодическои по к

Наименование операции поверки

Определение номинаJIьны]( значений и отклонений
ш ины пilзов изм ительной шка,rы Б
Определение диaшазоЕа и абсолютной погрешности
измерений плоского }тла разделки кромки по

ой rrrKaTe В

2.2 Прп первиЧной и периодrпIеской поверке не доIIускается проведение поверки меньшего
числа измеряемьD( вели.Iин иJIи на меньшем числе поддиапазонов измерений.

обязатеrьность
вьшоляения операчий

первичной
поверке

периодичес-
кой поверке

Номер разлела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым
выполняется

оп по
внешний осм ства изм и да да 7
Подготовка к поверке и опробовшrие средства
изм Jа .7а 8

Определение метрологических характеристик
нии 9

опрелеление диапазона и абсолютной погрешности
измерений л.tнейньrх размеров по измерительной

шва\rок. шtlшкапе А на
.fa да 9.1

Ja да 9.2

да Ja 9.з

Определение ди:шапоIlа и абсолютной погрешности
измерний ;шнейньп размеров по измерительной
шкале Г {глубина вогнутостей и высота

остеи

да Ja 9.4

Опрелеление лиiшaвона и абсолютной погрешности
измерений линейньн размеров по измерительной
шкате тоJшина заз в соединении

Ja .]а 9.5

Опрелеление лиiшазона и абсолютной погрешности
измерений,:rинейньrх рrrзмеров по измерительяой
шка,rе Е высота вого шва

да Ja 9.6

Подтверждение соответствия средства измерений
вания\t_\{ гически\l ,1а ,fa l0

* Выполняется только для исполнения Ушс-4
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З ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
З . 1 При проведеЕии поверки доJDкIIы соблюдаться след},юпше условия :

- температура окружающего воздух& ОС (20 t 5);

- относительнм влажность возд}ха. %о, не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТЛМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки доцчскаются лица изучивIIIие настоящую метод{ку поверки,

эксплуатационн),ю документацию на поверяемые шаблоны и средства поверки и прошедшие
обучение на прilво проведения поверки по требуемому виду измерений-

5 МЕТРОЛОГИIIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ ПОВЕРКИ
5.1 При проведении поверки примеЕяются средства. указllнные в таблице З.

5.2 Срелства поверки должны быть аттестованы (поверены) в установленном порядке.
5.3 {опускается применение аналогичньD( средств поверки, обеспечивающих определение

метрологических харfiсгеристик поверяемого средства измерений с требуемой точностью.

Таб-lица 3 - М огические и технические кс по ки

п. 8.4 Контроль условий
поверки (при подготовке к
поверке и опробовании
средства измерений)

Операции поверки.
требутошие применение

средств поверки

Мgтрологические и техЕиtIеские
требования к средствillt{ поверки,

веобходимые для проведения
поверки

Срелства измерений темпераryры
оf,?}хаюцей среды в диiшазоне

измерений от 15 до 25 "С
с абсолютной погрешностью

не более 1 оС:

Срелства измерений опrосительной
вдФкности возд}ха в ди:шatзоне

от 30 % до 80 %о с погрешностью
не более 3 7о

Прибор
комбинированньй
Testo 622.

рег. Nо 53505-13

п. 9.1 Определение ди:шчвона
и абсо:потной погрешности
измерений .штпейньп< размеров
по измеритеjIьIrой шкале А
(длина прицтления кромок,
ширина шва)
п.9.2 Определение
номинtlльньD( значений и
отклонений ширины пазов
измерительной пrкаrrы Б

Эта:rоны единицы дJIины,
соответствуюuше требоваrrиям к
этilлонilм не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме.

уrвержденной прикirзом
Фелерального агеятства по

техническому регулировilнию и
метрологии от 29.12.2018 г. Ns 2840,

в д,lапазоне измерений лlпаны
отOдо50мм

Микроскоп
измерительньй
универсаrьньй
уим-2l,
рег. Nо б34-50
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п. 9.4 Определение диlшазона
и абсолютной погрешности
измерений плнейньrх рirзмеров
по измерительной шкале Г
(глубина вогнростей и высота
вьшуклостей)

п. 9.5 Определение диашазона
и абсолютной погрешности
измерений :шнейньпt

размеров по измерительной
шкале .Щ (толшина зазора в
соединении)

Метрологические и технические
требования к средствttм поверки,

необходимые для проведения
поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

п. 9-3 Опрелеление диашазона
и абсо;потной погрешности
измерений плоского угла
раздеJIки кромки по
измерительной шка,rе В

Эта",rоны единицы плоского угла-
соответств},ющие трбованиям к
этiъIонам Ее ниже 4 разряJIа по

государственной поверо,пrой схеме.

утвержлепной приказом
Федерального tгентства по

техЕическому регулированию и
метрологии от 26.1 1.2018 г. Ns 2482

(с изменениями, внесенными
приказом Фелера.пьного агентства по

техническому регулировilнию и
меIрологии от 29.04.2019 г. ]ф l0l8)

в диiшазоне измерений плоского угла
от 10 до 90о. класс то.шости l

по ГоСТ 2875-88

Меры угловые
призматические МУ,
рег. Nч 485-64

Эталоны единицы длины,
соответствующие требованиям к
этtlлонам не нихе 4 рirзряда по

государственной поверочной схеме.

угвержденной приказом
Федера-пьного агентства по

техническому реryлироваяию и
метрологии от 29.12.2018 г. J''lb 2840
с номинальными значениями дJIин
5. 10 и 15 мм, кJIасс тоIшости 3 по

гост 9038-90.

меры длины
концевые
плоскопараллельные
240101, 240111,
240|21.240l31.
2402|1,240221,
2402з|,240з01,
240з11, 240з2|.
240331,240401.
240411,240421,
2404зl',240501.
2405l l, 2441|1,
244ll2 2441з1.

24422|.
244з01.
24441,l-
2444з1.
24452|-

24421
2442з
244з1
24442
24451
2445З1. набор Jtlb 2,
мод.24022|,
рег. Ne 9291-91

l
1

l
l
l
l

Средства измеренrй длины по
государственной поверочной схеме,

уrвержденной приказом
Федерального zгентства по

техяическому регуJrировiшию и

метрологии от 29.12.2018 г. JtlЪ 2840,
примеЕяемые в качестве этzIлона

согласно лока,rьной поверочной
схеме в диапitзоне измерении дJIины

от 0 до l00 мм с абсо.гпотной
погрешностью измереrпай t 0.03 мм с

дискретностью 0,01 мм

Штшrгенчиркуль
Vogel.
модификация 2020l
исп.2020l1.2.
рег. No 73656- l8
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Метрологические и технические
требования к средствам поверки.

необходимые дJIя проведения
поверки

Перечень

рекомендуемьж
средств поверки

п. 9.б Опрелеление диапазона
и абсоrпотной погрешности
измерений линейньп< pzвMepoB
по измерительной шкшtе Е
(только л,rя исполнения
ушс4)

Эталоны единицы дJIины.
соответствуюпше тебовдшям к
этzlлонrlм не ниже 4 рarзряда по

государственной поверочной схеме,

утверхдепной приказом
Федералъпого агентства по

техническому реryлированию и
метрлогии от 29.12.2018 г. Jф 2840

в диапазоне измерений дтин
от 0,5 до 100,0 мм, класс точности 3

по гост 9038_90.

Мерышrины
концевые
плоскопараJIлельные
240101, 240l l 1,

240121,2401з1,
24021|,240221,
2402з1^ 240з0l.
240з11,240з2l,
240331,24040l,
2404||,240421,
24043|,240501.
2405l 1, 244||1,
244121,244|з1.
2442||,244221,
2442з1,244з01,
244з1|,244411,
244421.2444зl.
2445||,24452|,
2445З1, набор Nэ 2,
мод.240221,
рег. No 9291-9l

Вспомогательное оборудование:
п.9.з
п. 9.4
п.9.6

fLшлта поверо.*rая Micron, рег. Ne 50635-12.

размер 400х400х70 мм. КТ 0 по ГОСТ l0905-8б

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВItЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ ПРОВЕДЕНИЯ
повЕрки

6.1 При подготовке и проведеЕии поверки до.lгжно бьпь обеспечено соблюдение требованиЙ

безопасности работы и экспJryатации дJIя оборудования и персонала, проводящего поверку, в

соответствии с приведенными требованиями безопасности в нормативно-технической и

эксплуатационной документации на средства поверки.
6.2 К работе по поверке должны допускаться ]тица. прошедшие обучение и инст).ктiDк по

правилам безопасности труда.

7 ВНЕШНЛЙ ОСМОТР СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

7.1 ПрИ внепшеМ осмотре доJDкнО бьггь устаповлено соответствие шаблоЕов следующм
требовшrиям:

- комплектность шаблона дол)Iс{а соответствовать Паспорry шаблона;
- нzшичие маркировки на шаблоне в соответствии с Паспортом шаблона;
- нмичие зЕака угвержден:llя типа на титуJIьном листе Паспорта шаблона и на средстве

измерений:
- отс}тствие на рабочих поверхЕостя( мехаЕшческих повреждений, коррозии материitла на

измеритеJьньIх частя( и шка.lIах шаблона;

Стршrиша 7 из 12
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- на нерабочих поверхЕостях шаблона допускается наличие вмятин, царапиЕ. которые не

влияют на метрологические харакгеристики СИ.
7.2 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом. если

соответствует требованиям. приведенным в пункге 7- 1 -

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1Есш шаблон и средства поверки до начала измерений находиJIись в кJIиматическrх

условиях, отличtlющихся от }казанных в п. 3.1, то их вьцерживают при этих условиях не менее
часц иJIи времени. }тазанного в эксплуатаIионной документации.

8.2 Перел проведением поверки шаблон должен быгь очищен от ржirвчины и загрязнений.
Эта процедура проводится организацией, предоставляющей указаIrные средства измерений на
поверку.

8.3 Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их докуr\.{ентаlN{и по
экспlryатации.

8.4 Провести концюль условий поверки, используя средства измерений, удовлетворяющие
требованиям, указанным в таб;пrче 3.

8.5 Проверить работу измеритеJIьного движка. Перемещение измеритеJIьного движка
должно бьггь гшавным и без заеданий. Так же движок не должен перемещаться под действием
собственного веса. Проверить правиJIьность расположения оси вращения движка относительно
измерительной шкалы В, совместив движок с риской 0О. Ось движка должна быть в одной
плоскости с риской шка;ы В-

8.6 Шаблон считается пршедшим операшiю поверки с положительным результатом, если
выполIuIются требования, }каиЕные пункте 8.5.

9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
9.1 Определенпе диапазопа и абсолютной погрешпости пзмерений линейных размеров

по измерптеJrьпой шкале А (ллпна прпrуплепия кромок, шrrрпна шва)
9.1. l определение диапазона и абсолютной погрешности измерений линейнътх размеров по

измерительной шкале А (далее - шкала А) (длина прит}пления кромок, ширина rrrBa) проводится
при помощи микроскопа измерительного }ъиверс:шьного УИМ-2l (дмее по тексту - микроскоп).

9.1.2 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на
шКале А. Выровнять грань шаблона. на котором нa!несена шкала А, пара.плельно линии перекрестия
штриховой сетки oкyJu{pa микроскопа.

9.1.3 Вьшолнить при помощи микроскопа измерения расстояний от первого штриха до
каждого оцифрованного штриха шкalлы д. Измерения проводlтся однократно.

9-1.4 Шlя каждого измерения расстштать абсолютн}то погрешность измерений как разность
между измеренным и номинЕlльным значениями расстояния до оцифроваrrного штриха шкапш А.

9.1 .5 Шаблон сt{итается прошедшим оперiщию поверки с положительным результатом, если
диапазон измерений и абсолютная погрешность измерений линейньтх размеров по измерительной
шкме А (ллина притупления кромок, rшrрина шва) соответств}.ют таблице l -

9.2 Определение ЕомпнаJIьных значепий п отклопепий шпршны пазов пзмерпте.rьной
шкалы Б

9.2.1 Определение HoMmlaL.IbHbD( значений и отклонений ширины пазов измерительной
шкмы Б (дмее - шкша Б) проводится при помоrrш микроскопа.

9.2.2 Расположить Еа предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на
шкале Б- Выровнять грань шаблона, на котором нtшесена шкала Б, пар'UшеJIьно линии перекрестия
штриховой сетки окуляра микроскопа.
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9.2.3 Вьшолнить при помощи микроскопа измерениlI ширины пазов с номинilльными
значениями 1,00; 1,20; 2,00: 2,50; 3,00; 3,25; 4,00; 5,00 мм. Измерение ширины каждого п }а

проводится относительно середины его граней. ИзмереIIиJI проводятся однократЕо.
9.2.4 Рассчитать откJIонеЕие ширины паза д'Iя каждого измерениJI как разность между

измеренЕым и номинаJIьным значениJIми ttмрины пазов шка,ты Б.
9.2.5 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результаIом, если

диапазон измерений и откJIонение от номинiUIьного значения ширины пазов измерительной
шка,tы Б соответствуют таблице 1 .

9.3 Опрелапенпе диапазопа и абсолютпой погрешностп пзмерепий плоского угла
раздела кромкп по измерпте!.Iьной шкале В

9-3. 1 Опрелеление диаIIilзона и абсоrпотной погрешности измерений плоского 1тла рirздеJIки
кромки по измерите:rьной шка,rе В (да,rее - шка,rа В) проводится при помощи мер угловьIх
призматических МУ (дшее по текстy - мер 1тловьтх) и плиты поверочной Мiсrоп (дапее по тексту

- плита).
9.3.2 Установить на плиту шаблон и меру угловую со значением плоского цла 90О так,

чтобы поверхность меры угловой соприкасалась с поверхностью измеритеJIьной шка;ы В.
Огryстить движок до соприкосЕовениlI его поверхности с поверхностью меры угловой.
Зафиксировать измерение по пlкале В шаблона (значение rrлоского угла 0" по шкале В шаблона
соответствует значению плоского 1тла 90О меры 1тловой со значением плоского 1тла 90О).

Измерения проводятся однократно.
9.3.3 Установить на пхиту меры }.гловые со значениями плоского 1тла 90" и 15". совместив

их между собой, и шаблон так. чтобы поверхность мер }.гловьD( соrrрикасалась с поверхЕостью
измерительной шкалы В. Оrryстить движок до соприкосновениJI его поверхности с поверхностью
меры утловой l5o. Зафиксировать измерение по шкале В шаблона. Измерения проводятся
однократно.

9.3.4 Вьшолнить п}цкт 9.3.3 с мерами утловыми со значениJIми плоского угла З0' и 45',
совмещаJI их с мерой утловой с номина,tьным значением плоского угла 90".

9.З.5 Для ка)кдого измерения расс,мтать абсоrпотную погрешность измерений кчж разность
между измеренным и Еомина}Jьным значениями плоского угла дlUl оцифрованного ш,гриха
шкалы В.

9.З.6 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным резу]ьтатом, если
диалазон измерений и абсолтотная погрешность измерений плоского }тла разделкй кромки по
измерительной шка,те В соответствуют таблице 1 .

9.4 Опрелоrение диапазона и абсолютной погрешпости измерений липеЙпых размеров
по пзмерительной шка.,rе Г (глубина вогнутостей и высотд выrryклостей)

9.4.1 Определение диапазона и абсолютной погрешности измерений ;панейньD( размеров по
измерительной шкме Г (далее по тексту - шка"та Г) (глубина вогнугостей и высОта вьШУКЛОСТеЙ)

проводится при помощи мер длины концевьD( плоскопараJшельных (да,rее ПО ТеКСТ_v - МеРЫ) И

плиты поверочной.
9.4.2 Проверить установку шкалы на ноJIь, устzrновив IIа пJ]иту шаблон баЗОВОЙ

поверхностью l и оrryстив движок до соприкосновения его измерительной иглы С ПЛИТОЙ.

Зафиксировать измерение по шкztле Г шаблона. Измерения проводятся однократно.
9.4.3 Установить на плиту меру с номинальным значением длины 5 мм. Усталовить шаблон

базовоЙ поверхностьЮ 1 на плиry и опустиВ движок до соприкосновеншI его измерительной иглы
с мерой. Зафиксировать измерение по шкале Г шаблона (высота вьпrlrслОСТеЙ). ИЗМеРеНИЯ

проводятся однократЕо.
9_4_4 Длlя каждого измерения рассIIитать абсолютrr}то погрешность измерениЙ КiЖ ptrзнocTb

между измеренным и номинаJIьным зЕачеЕиями линейньп< размеров (высота вьrпlклОСтей) ЛЛЯ

очифрованного штриха шка,rы Г.
9.4.5 Установить на плитy меру с номинальным значением дJIины 5 мм. Установить шабЛОН

базовой поверхностью 1 на меру и опустить движок до соприкосновения его иЗмеРИТеЛЬНОЙ ИГЛЫ
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9.5 Определепие днапазона п абсолютшой погрешпости пзмерепий лпнейных размеров
по пзмерптепьной шкале .Щ (толщпна зазора в соединениш)

9.5.1 Определение диапазона и абсолютной погрешности измерений линейных размеров по
измерительной шкале { (далее по тексry - шкала.Щ) (толщина зазора в соединении) проводится при
помощи штангенциркуJIя Vogel (лалее по тексry - штангенциркуль).

9.5.2 Выполнить измерение толщины движка ш,rангенциркулем на шкале fl в месте
нанесения штриха l , 2, З и 4 мм- Измерения прводятся однократно.

9.5-3 .ЩлЯ кiDкдогО измерения рассчитать абсолютную погрешность измерений как разностьмежду измеренным и номин,lльным значениями толщины движка для оцифрованного ш,гриха
шкалы {.

9.5.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом, если
диапазоН и абсолютнаЯ погрешность измерений линейных размеров по измерительной шкале !
(толщина зазора в соединении) соответствуют таблице | .

9.6 Опредоrепие дпапазопа и абсолютпой погрешпости пзмеренпй лпнейных размеров
по пзмерптепьпой шкале Е (высота 5lглового шва)

9.6.1 Определение диапазона и абсолютной погрешности измерений линейных размеров по
измерительной шкале Е (дмее по тексту _ шкала Е) (высота углового шва) проводитс" пр" по"ощ"
мер и плиты.

9.6.2 Проверить установку шкalлы на ноль. установив на плиry шаблон бщовой
поверхностью 2 и опустив его движок до соприкосновения с плитой. Зафиксировать измерение по
шкале Е шаблона. Измерения проводятся однократно.

9.6.3 Установить на плиту меру с номинальным значением длины 5 мм. Установить шаблон
базовой поверхностью 2 на плиry и опустить измерительный движок до его соприкосновения с
мерой. Зафиксировать измерение по шкале Е шаблона. Измерения проводятся однократно.

9.6.4 Повторить пункт 9.6.3, используя меры с общей длиной l2 мм (притерев друг к другу
меры5и7мм).

9.6.5 Для каждого измерения рассчитать абсолютную погрешность измерений как разность
меr(ду измеренным и номинiUIьным значениями линейного размера по шкале Е.

9.6-6 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом, если
диапазон и абсолютная погрешность измерений линейных размеров по измерительной шкале Е
(высота углового шва) соответствуют таблице l .
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с плитой. Зафиксирвать измерение по шкале Г шаблона (глубина вогнутостей). Измерения
проводятся однократно.

9.4.6 Повторить пункт 9.4.5 для мер с номин.rльными значениями длин l0 и l5 мм.
9.4.7 !ля каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерений как разность

между измеренным и номинalльным значениями линейных рaвмеров (глубина вогнlтостей) для
оцифрванного штриха шкалы Г.

9.4.8 Шаблон считается пршедшим операцию поверки с положительным результатом. если
диапазон и абсолютная погрешность измерений линейных равмеров по измерительной шкале Г
(глубина вогнростей и высота выпуклостей) соответствуют таблице l.

l0 подтвЕP)к.щниЕ соотвЕтствия срЕдствА измЕрЕниЙ
МЕТРОЛОГИtIЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

l0.1 Принятие решения специ Iистом, выполнившим поверку, для подтверждения
соответствия шаблона метологическим характеристикам, установленным при }тверждении типа
и ука:}анным в описании типа, осуществляется на основании обработки и анализа результатов
измерений по п.п. раздела 9.

l0.2 Положительное решение о соответствии шаблона у,гвержденному типу и о пригодности
к дальнейшему применению выносится на основании выполнения всех операций поверки по
данной методике и при полrlении значений измеренных физических величин с допускаемыми
откJIонениями, не превышающими указанных в описании типа.
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l0.3 Отрицательное решение о Еесоответствии шаблонов }твер}кденному тиrry и о
непригодlости к да,rьнейшему применению выносится на основalнии выполнения rпобой из
операtий поверки по данпой методике и при поJryчении значений измеренных физических величин
с допускаемыми откJIоЕениями, превышalющими указiшные в описаЕии типа.

11 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
l1.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки. Рекомендуемая форма

протокола поверки приведена в приложении А. Протокол может хрiшlиться на элекцюнньD(
носителл(.

l1.2 При положитеJIьньD( результатах поверки по заявлению владельца средства измерений
может бьrгь оформлено свидетельство о поверке в устаIlовлеЕной форме.

l 1.3 При отицательньгх результатirх поверки по заявлепию владельца средства измерений
может быгь оформлено извещепие о непригодrости в уст;lновленной форме с }казанием приlшн
непригодlости .

l 1.4 Сведения о резуJIьтатzrх повер (как положительные, так и отричательные) передаются
в Фелера,rьный информачионньй п беспечен едиЕства измереЕий.

ведущпй инженер по
мец)ологии

Главньй метролог

А.Ю. Романов

А.В. Гаткина

j/ ll 2022r))

,/(( )) 1 .;/ 2о22г.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
(рекоменлуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

ПРОТОКОЛ первичпой/периодической поверки ЛЬ
>> 20_годаот .(<_

С применением эталонов

заключение

Поверитель:
Пtl.цtltсь

Сре]ство и]Mepetfln:i пр}аtить прllгодныv (ш]и непркю]ьl [r ) J,.rя лрл1}|енения

Фио
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Результаты поверки:
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