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1ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ

l .l Настоящая методика распространяется на шаблоны сварпшка универсilльные wG (да,T ее

по тексту - шаблоны), предназначенные дJIя измерений линейно-угловьгх размеров сварного шм:
дlины притупления крмок, толпшны детали. толщины стенки туб, толщины углового шва
толщина выпуклого углового шва толщина нормаJIьного углового швц длины дефеrгов, шириЕы
шва. глубивы вогнlтостей. глубины скоса кромки. высоты выпуклостей, смещения кромок,
гrryбины подрезов стыкового одностороннего швц толщины зarзора в соедияении, ширины зaвора
между Jеталями. вьiсоты углового шва, высоты катета углового шва, высота катета вогнугого

)тлового шм, высоты стыкового шва плоского угла разделки кромок, плоского угла скоса крмок,
чешуйчатости кромок в T:lBpoBbD(, угловых и нiж[есточньD( соединенил( шва а T:ltoi(e для
воспроизведения толпцны и катета углового шва, дrа},tетров отвертий, радиусов выпукJъIх аJш
вогн}"тых поверхностей, и устмавливает методы и средства перви.fiой и перио.щlческой поверок.
По итогам проведения поверки должна обеспеIмваться прослеживаемость к ГЭТ 2-2021
посредством Госуларственной поверочной схемы дJIя средств измерений дJIины в диапазоЕе от
1,10-9 до l00 м и длин волн в ди:шазоне от 0.2 до 50 мкм. рвержденной приказом Федера.льного

агентства по техническому регулирванию и метологии от 29.12.2018.I\b 2840 (с изменениями,
внесенными прикirзом Фелерального :гентства по техническому реryлированию и метрологии от
|5.08.2022 г. Ns 20l8); к ГЭТ 22-2014 посредством Государственной поверочЕой схемы для средств
измерений плоского угла, утвержденной приказом Федера.пьного агентства по техническому

реryлировtlнию и метрологии от 26.1 1.2018 г. J'{Ъ 2482 (с изменениями. внесенными приказом
Федерапьного агентств:l по техническому регулирокlнию и метрологии от 29.04.2019 г. Nо l0l8) и

лока,тьной поверочной схемы, струкгура которой приведена в приложениЙ А к настоящей методике
поверки. Поверка шаблонов выполняется методом прямых измерений и методом сравнения.

1.2B результате поверки должны быть подтвержлены следующие метологические
характеристики шаблонов. приведенные в таблицах l - 9.

Таблица l - Метрологические характеристики
исполнения WG-l. WG-2. WG-2+

шаблонов сварщика 1,ниверсапьных WG.

.Щиапазон измерений линейньп< размерв, мм:
- по измерительной шкале А (ллина притупления
кромок, дшна дефеюов, толщина детirли)
- по измерительной пп<але Б (смешение кромок.
высота выпуклостей, высота стыкового шва,
толщина углового шва)
- по измерительной шка.ле Б (смещение кромок.
глубина вогнlтостей. высота катета углового шва
высота углового шва)
- по измерительной шкале В (смещение кромок.
глубина вогнутостей, глубина подрезов корня
сfыкового одностороннего шва. чешуй чатость
кромок в тilврвьrх. угловых и нахпесточньIх
соединениях шва)
- по измерительной шкале Г (смещение кромок.
высота выпуклостей. высота углового шва. высота
стыкового шва)

отOдо40

от 0 до 10

от 0 ло 10

отOдо50

от 0 до 15

отOдо l5

отOдо7

отOдо60

.l

Значение
WG-2WG-lНаименование характеристики

отOдо40

от 0 до l0

от 0 ло 15

отOдоб

отOдо40- по из\'l ительной шка,,,Iе Г ш а шва
отOдо20

WG-2+



Значение
WG-2+Наименование характеристики WG_l WG-2

+0.2
*0.3
*0.1
*0.5

+о,2
+0,з
+0,1

+0,5

Прелелы лопускаемой абсолютной погрешности
измерний линейньп< размеров, мм:
- по измерительной шкале А
- по измерительной пrкале Б
- по измерительной шкале В
- по измерительной rrrKMe Г t0,5

+0,2
*0,3

от 80 до 160от 90 до l50,Щиаrrазон измерний плоского угла разделки
кромок по измерительной шкале .Щ, ...О

от 90 до l50
(от 0 ло 60)

+)ý +2,5 +2,5

пределы допускаемой абсолютной погрешности
измерений плоского угла разделки кромок по
измерительной шкале !, ...'

1,0:2,0;
3,0;4,0;
5,0;6,0

0.5;1,0: 1,5l
2,0; 2,5; 3,0;

3.5

1.0l 2,0; 3,0;
4,0;5,0

Номинальные значения толщины измерительного
движка по измерительной шка.пе Е (толщина зазора
в соединении). мм

*0,2+0,2 t0 1

,Щопускаемое откJIонение толщины измерительного
движка по измерительной шка.пе Е (толщина зазора
в соединении), мм
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п должение таблицы l

Таблица 2 - Метрологические характеристики
исполнения WG-4. WG-4S

шаблонов сварщика универса,тьных WG.

Диапазон измерний линейньп< размеров, мм:
- по измерительной rrкале А (смещение кромок, высота
въшlклостей. высота катета углового шм. высота углового
шва" высота стыкового шм)
- по измерительной шкале Б (толrчина летали, лпиЕа
дефекгов, длина притупления крмок)
- по измерительной rrrкале В (толпшна стенки труб, толщина
детfu'Iи )

- по измерительной шкале Г (толщина стенки ,груб, длина
ления \1о смещение \rок

Пределы лопускаемой абсолютной погрешности измерний
линейньп< размерв. мм:
- по измерительной rпка.пе А
- по измерительной пrкале Б
- по измерительной шкале В
_ по изм тельной шкале Г t

Наименование характеристики
Значение

WG_4 WG-4S

отOдо30

отOдо25

отOдо45

отOдо30

+0,5
+0,5
+0.5

*0,5

Номина,rьные значения толщины измерительного движка по
ите,,Iьнои шкаlе ши зазо \1 Jет&.Iями \l\{ l 1 J 4

.Ilопускаемое откJ]онение толщины измерительного движка по
измерительной штка,те ,Щ (ширина зазора между детацями). +0,2

5



Значение
WG-5 WG-5in

Номина.llьное значение катета углового шва, мм 3.0;4,0; 5.0; 6,0l
8,0;9,0; l0,0l

l1,0: l2,0:14.0:
l6,0: l9,0: 22.0:

25,0

З,2;4,8:6,4:
7,9; 9,5; 11.1;

12.7: l5,9:
19,|:22,2:

25,4
пределы допускаемой абсолютной погрешности
воспроизведения катета }.глового шва. мм t0.5

3,0;4.0; 5,0;6,0;
8,0; 9.0; l0,0;

l1,0l l2,0; l4,0;
l6,0l l9,0;22,0;

25,0

3,2;4,8l б.4l
7,9; 9,5; l1.1

12,7; l5,9;
|9,1;22,2:

25,4
Пределы допускаемой абсолютной погрешности
воспроизведения толщины углового шва. мм *0 5

.Щиапазон измерений линейньп размеров (длина
jIeH ия МОК. ТОЛЩИНа ДеТаJ'IИ. ДЛИНа Де в .мм отOдо50 отOдо70

Пределы лопускаемой абсолютной погрешности измерний
линейных р{rзмеров (длина притупления кромок, толщина
детали, длина дефектов). мм +0,2
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Таблица 3 - Метрологические характеристики шаблонов сварщика универсальных WG.
исполнения WG-5. WG-Sin

Наименоваrrие характеристики

Номина,rьное значение толIщ{ны }тлового шва" мм

Таблица 4 - Метролоп{ческие характеристики
исполнение WG-6

шаблонов сварщика универальньrх WG. a

,I[опускаемое откJIонение воспроизведетrия плоского угла разделки (скоса )

6

Наименование характеристики Значение

.Щиапазон измерений линейяьп< размеров, мм:
- по измерительной шка"T е А (высота выпуклостей. высота стыкового

шва)
- по измерительной шкале А (смещение кромок, глубина вогнутостей)
- по измерительной цrкале Б (длина притупления кромок, тол шна
детaIли. длина дефекгов)
-поиз итеJьной шкапе В шl] зазо v Jетiцями

отOдо25
отlдо3

пределы лопускаемой абсоrпотной погрешности измерений .гмнейньн

размеров. мм:
- по измерительной шка,T е А

- по измерительной шка,rе Б
- по изм ительной шка"це В

+0.2
+0,2
+0,2

[иапазон изм ний плоского гла скоса мки, . .. 
О от 20 до 80

пределы допускаемой абсолютной погрешности измереяий плоского

1тла скоса крмки. ...О

- в диапzвоне от 20о до 50о включ.
- в диапазоне св. 50" до 80" включ

!) <

+5,0

номинальные значения плоского -]а и 55: б0; 65

номинальные значения плоского ла скоса мки- -. . l17.5; 122,5

+rýмки от номинztльного значения, ...

от 0 до 10

отOдо20
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Таблица 5 - Метрологи.Iеские харакгеристики шаблонов смрпшка 1,нивералъньгх WG.
исполнение WG-7

наименование х акте истики

.Щиапазон измерений линейньп размеров, мм:
- по измерительной шка;lе А (высота стыкового шва, высота
выпуклостей )

l_ по измерительной шкале Б (высота катета вогн}того углового шва)
отOдо3
от2до20

- по измерительной шкате В (высота углового шва высота катета
глового шва. смеlцение мок- г ина во отOдо20

Таблица б - Метрологические характеристики шаблонов сварпшка 1ниверс:rьньж WG.
исполнение WG-9

.Щиапазон иiмерний линейньD( размеров. мм:
- по измерительной шка,lе А (толщина выпуклого углового шва)
- по измерительной шкале В (смешение кромок, высота стыкового шва"

высота катета углового шва. высота выпlтс,lостей)
- по изме ительной шкале С толщина но ального jlового tпва

- по изм льной шка.rе С

Таблица 7 - Метрлогические характеристики
испоJIнения WG-l б. WG-l7

шаблонов смрuшка универса,rьньrх WG,

Наименование характеристики

Диапазон измерений линейньrх рirзмеров, мм:
- по измерительной шка,lе А (длина притупленЕя кромок, длина
дефеI(гов, толцина детали)
- по измерительной шкале Б (высота катета вогнуtого углового
шва)
- по измерительной шкале В (толщина углового шва, высота
выпlтлостей)
- по измерительной шкале Г (смешение крмок, глубина
подреза, глl,бина вогнутостей, высота вып}хлостей, высота
стыкового шва. высота углового шва, высота катета углового
шва
Прелелы допускаемой абсолютной погрешности измерений
ливейных размеров. мм:
- по измерительной шкале А
- по измерительной шкfurе Б
- по измерительной шкале В

+0,5
+0,3
+0,5

7

Значение

+0,2
+0,5
+0,2

Пределы допускаемой абсолютной погрrrпrости измерений лиЕейньD(

размеров. мм:
- по измерительной шк Iе А
- по измерительной шкале Б
- по измерительной шкале В

Значениенаименование истики

отOдо20
отOдо 14

отOдо20

3начение
WG-l7WG_lб

от3до60

отOдо20

отOдо25

от3до40

от 0 до 13

отOдо l3

отOдо20

*0.5
+0.5
+0,5
+0,5

*0.5

+0,5
+0,5- по изм ельной шка"те Г

Прелелы лопускаемой абсоJпотной погреurности измереЕий линейньп<

размерв, мм:
- по измерительной шкале А
- по измерительной шкfuте В



Значение
WG-lб WG-l7Наименование харiжтеристики

Диапазон измерний плоского угла скоса кромки. ...О
отOдо60

(от 90 ло l50)
отOдо60

(от 90 ло l50)

rr( +)ý
пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений
плоского угла скоса кромки, ...О
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п должение таблицы 7

Таблица 8 - Метрологические характеристики шаблонов сварщика }ниверсальных WG,
испоrпrение WG-l8

Таблица 9 - Метрологические харiжтеристики шаблонов сварщика lтrиверса,тьных WG.
исполнения WG-RI. WG-ю. WG-ю, WG-R4, WG-RS. WG-Rб

Наиrtенование характеристики
Значение

WG_Rl WG_ю WG-Rз WG-R4 WG_R5 WG-Rб
.Щиапазон измерний линейньп<

размеров по измерительной шка.ле
А (ллина притупления кромок.
дJIина дефектов. толщина детали).
мм отOдо l5
Прелелы лопускаемой абсо.гпотной
погрешности измерений линейньrх

размеров по измерительной tш(&Iе
А, мм +0,2

.l

Наименование характеристики Значение

,Щиапазон измерний .rпtнейньп< размерв. мм:
- по измерительной шка,rе А (смещение кромок, высота выпуклостей.
высота стыкового шва)
- по измерительной шка,те А (смещение кромок, глубина подрезц глубина
вогнугостей)
- по измеритеJIьной шка,rе Б (дrrина притупления кромок. д.llина дефекгов,
толщина дета,lи)

отOдоб

отOдоб

отOдо24
Прделы допускаемой абсоrпотной погршности измерний линейньrх

размеров, мм:
- по измерительной шкале А
- по измерительной шкале Б

+0,50
t0,25

Номинальные значения воспроизведения диtl}летров отверстий, мм l,5l 3,0

,Щопускаемое откJIонение воспроизведеЕия диа}rетрв отверстий от
номинмьного значения. мм +0,2

8



Значение
Наименование характеристики

WG-R1 WG-R2 WG-Rз WG-R4 WG-R5 WG-Rб
1,0i
1,2:

1,6;

2.0:
) ý.

3,0;
4,0;
5,0;
6,0

8,0:
l0.0:
l2.0:
l6.0:
20.0;
25.0

7,0:

8,0;
9,0l
l0,0;
l1,0;
l2,0l
14.0;
1б,0;
18,0;
20.0;
22.0;
25,0

1,00;

|,25i
1.50;
l,75;
2,00;
) )s.
2,50;
),l5.
3,00;
3,50;
4,00;
4,50;
5.00;
ý ýп.

6,00;
б,50;
7,00

'7,5;

8,0;
8,5l
9,0;
s ý.

10,0;
l0,5l
1 1,0;

11,5;
12,0:
12.5:
13,0;
13,5;
l4,0;
l4,5;
15.0

номина,чьные значения
воспроизведения раJIиусов
пластин шаблона (вогнутость). мм

1,0;

1,2;

l,6;
2.0;
? 5.

3,0;
4,0;
5,0;
6.0

8,0;
10.0;
l2,0:
l6.0;
20,0;
25.0

7,0:
8,0;
9,0;
10.0;
11,0;
12,0;
l4,0;
16,0;
18,0;
20,0;
22,0;
25,0

1.00;
1.25:
1,50;
1,75.:

2.00l
,),)<,

2,50;
,) ?(.

3,00;
3.50l
4,00;
4,50;
5.00l
5,50:
6.00;
6,50;
7,00

7 (.

8.0;
8.5;
q0.
q ý.

10,0l
l0.5;
l 1,0i
l1,5;
12.0;
12,5;
13,0;
13.5:
l4.0:
l4,5:
l5,0

l5.5l
16,0;
16.5;
17.0:
1,7,5..

18,0;
18.5l
19,0l
19,5;
20,0:
21,0:
22.0;
)1п.
24,0;
25 0

+0,20
+о,24
+0,29
t0.35
+0,40
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номинальные значения
воспроизведения радиусов
пластин шаблона (вьrпуклость). мм

!опускаемое откJIонение
воспроизведения радиусов от
номинttльного значения. мм
- дJIя радиусов пластин шаблонов
в диllпазоне, мм:
- от 1 до 3 включ.
-св.3>6>
))6))10)
) l0 ) 18 ))

)18)25)

l5,5;
l6,0;
l6,5;
l7,0;
l7,5:
l8,0;
l8,5;
l9,0;
l9,5;
20,0:
21,0;
22,0|
2З,0:
24,0;
25,0

l

9

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

должны выполняться опер Iии, указанные в таблице 10.

Таблица l0 - ()п п оиип одическои по

Подготовка к поверке и опробование средства
изм

Опрелеление лиапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров по измерительной
шка.пе Б (смещение кромок, высота катета углового
шва- высота вьшуютостей, высота стыкового шва.
глубина вогнутостей. высота углового шва-
толшиЕа лового шва
Определение диапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньгх размерв по измерительной
шкarле В (смещение кромок, глубина вогнутостеЙ.
глубина подрезов корня стыкового одностороннего
шва. чешуйчатость кромок в тzлврвых. угловых и
нахлесточных соединениях шва
Опрелеление лиапазона и абсолютной погрешвости
измерений линейньтх размеров по измеритель}tой
шка,lе Г (смещение кромок, высота выпукJIостей,
высота углового шва. высота стыкового шва (для

молификачии WG-l) и ширина шва (для
i моди икаций WG-2 и WG-2+

Определение лиапазона и абсолютной погрешности
измерений плоского чгла разделки кромок по
из\, ительной шкале .Щ

к

Ja

обязательность
выполнения операций

поверки при

Номер разлела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым
выполняется

операция поверки

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодичес-
кой поверке

2 J 1l

Jafa

8Ja да

9
Опрелеление метрологических характеристик и
подтверждение соответствия средства измерний
метрологическим требованиям

9.1
Опрелеление метрологических характеристик
шаблонов сварIцика универса.пьньп< WG.
исполнёния WG-l. WG-2, WG-2+

fa

Определение диапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньтх раrзмерв по измерительной
шка.те А (дтина притупления кромок, длина
дефектов, толпtина дета.пи)

9.1.1

9.1.2

да

la

9.1 .3да Ja

9.1л4,fa да

да 9.1 .5tra

9.1.6да да
Опрделение откJIонения толщины измеритепьного
движка по измерительной шкале Е (толщина зазора
в соединении)

,

l0

7Внешний осмотр средства измерений



2 J 4l

9.2
Опрелеление метрологических характеристик
шаблонов сварщика }ъ иверс:lльньтх WG.
исполнения WG-4, WG-4S

Jа.fa

Опрлеление диапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньж размеров по измерительной
шка,'Iе А (смешение кромок, высота выпlклостей,
высота катета углового шва. высота углового шва.
высота стыкового шва)

9.2.2да да

Опрелеление лиапa!:}она и абсолютной погрешности
измерний .тинейньн размеров по измерительной
шкале Б (толшина летали, ллина лефектов. длина
прит}тления кромок)

9.2.зJа да

.fa 9.2.4да

да 9.2.5.]а
Опрелеление отклонения толщины измерительного

движка по измерительной шкале ! (ширина зазора

МеЖДУ ЛеТа,rЯМИ)

9.3
Опрелеление метрологических характеристик
шаблонов сварщика уяиверса.пьньrх WG.
исполнения WG-5. WG-Sin

да 9.3.1да

9.з.2.fa,ха

9-4
Опрелеление метрологических характеристик
шаблонов сварщика ун иверса.пьньrх WG.
исполнение WG-б

9.4.1дада

9.4.2да.]а

Опрелеление лиапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньп< размеров по измерительной
шкале Б (,ttтина притуплен}tя кромок. толщина

ектовдетали. длина

9.4.з,]а.]а

на зазошка,.rе В детfulями

9.4.4Ja .]аОпределение диilпазона и абсолютной погрешности
jla скосаний плоского

МП-А3-05l l23 <ГСИ. Шаблоны сварщика универс.lльные WG. Мgгодика поверки)

п жение таблицы l0

Определение лиапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров по измерительной
шка,ле В толщина стенки . толщина детми
Определение диапазона и абсолютной погрешности
измерений :п,lнейньпr размеров по измерительной
шкале Г (толщина стенки труб. ллина притуплеЕия

Опрделение номиЕzlльньtх значений и абсолютной
погрешности воспроизведения толщины и катета

лового шва
Опрелеление лиапaLзона и абсолютной погрешности
измерений .пинейньrх размеров (длина притупления

мо толщина дета,ли. длина в

Опрелеление диalпазона и абсолютной погрешности
измерений ;тинейньп< размерв по измерительной
шка,rе А (смешение кромок, высота выпуклостей,
высота стыкового шва. ина вогн остеи

9.2.1

кромок, смещение кромок)

Опрелеление диапазона и абсолютной погрешности
измерений :п,Iнейньrх размеров по измерительной

ll



п должение таблицы l0

Определение lиапазона и абсолютной поФешности
измерний.пинейньп< размеров по измерительной
шкале А (высота стыкового швц высота

кjIостеи

Определение лиапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньж размеров по измерительной
шка.пе В (высота углового шва высота катета

углового шва. смещение кромок, глубина
во теи

.l) J

9.4.5
Определение откJIонения воспроизведения
плоского }тла разделки (скоса) кромки от
номинального значения

да

9.5

9.5.1.]а да

да 9.5.2
Опрелеление лиапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньтх ра:}меров по измерительной
шкале Б (высота катета вогнугого углового шва)

да

да 9.5.зда

9.6
Опрелеление метологических характеристик
шаблонов сварщика универсальньrх WG,
исполнение WG-9

9.6.1Ja .]а

Опрелеление ли;шaвона и абсолютной погрешности
измерений :панейньп< размеров по измерительным
шкal,,Iам А (толщияа выпукJIого углового шва), В
(смецение крмок. высота стыкового шва- высота
катета углового шва. высота выпуклостей) и С
(толщина нормального 1rглового шва)

9;7
Определение метрологических хар:жтеристик
шаблонов сварщика универса,rьньrх WGл
исполнения WG-l6. WG-l7

,:la 9-7.1,1а

Определение диzшазона и абсолютной погрешности
измерений :панейньп< размеров по измерительной
шка.пе А (л:пrна притуплевия кромок. длйна
дефекгов, толщина детали)

9.7.2да
Опрелеление лиапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньж размеров по измерительной
шка"rе Б (высота катета вогн}того углового шва)

9.7.зда

Определение диzшазона и абсолютной погрешности
измерений л.rнейньтх размерв по измерительной
шкале В (толщина углового шва. высота

9.,7.47а да

Опрелеление лиапазоЕа и абсолютной погрешности
измерений линейньп< размеров по измерительной
шкале Г (смещение кромок. глубина подреза.

глубина вогнутостей. высота выпукJIостей. высота
стыкового шва. высота углового шва высота катета

l

.]а

Опрелеление метрологических характеристик
шаблонов сварщика универсальньrх WG.
исполнение WG-7

Ja

да

выпуклостей)

углового шва)
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.]а 9.,7.5
Определение диапalзона и абсолютной погрешности
измерений плоского },гла скоса кромки

да

9.8
Опрделение метологических харакtеристик
шаблонов сварщика универсirльньrх WG.
исполнение WG-18

Ja да

да 9.8.2

Опрлеление лиапазона и абсолютпой погршности
измерений линейньпt размеров по измерительной
шкале Б (ллина притупления кромок, дJIина
дефектов, толщина детали)

]а

,Ia да 9.8.зОпрелелепие отклонения воспроизведения
диаметров отверстий от номинtlльного значеншl

9.9

Опрелеление метрологическйх харакгеристик
шаблонов сварщика упиверсальньтх WG,
исполнения WG-RI. WG-R2. WG-R3л WG-R4, WG-
R5. WG-Rб

Ja 9.9.1да

Опрелеление диапазона и абсолютной погрешности
измерений линейньrх размеров по измерительной
шкале А (шина притупления кромок. лIина
дефекгов, толщина летали)

да 9.9.2
Определение отклонений воспроизведения

радиусов пластин шаблонов от номинtlльного
значения

Ja

МП-А3-051123 кГСИ. Шаблоны сварщика универс.L.Iьные WG. Методика поверки)

п должение таблицы l0

2.2 При первичной и периодической поверке не доrryскается проведение поверки меньшего
числа измеряемых величин или на меньшем числе поддиапазонов измерений.

3 ТРЕБОВАНИЯ КУСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3.1 При проведении поверки должны соблюдаться след},ющие условия:
температура окружаюцей срелы. "С Q0 !2);
относительнtи влiDкность возд)ха,7о. не более 80.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СПЕЦИАЛИСТЛМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
.1.1 К провелению поверки допускаются лица. из}4tившие настоящую методику поверки.

экспJryатzционную документацию на поверяемые шаблоны и средства поверки и прошедшие
обучение на право проведения поверки по фебуемому виду измерений. Для проведения поверки
достаточно одного поверитеjIя.

':! r

)

",

Определение диrlпазона и абсолютной погрешности
измерений линейньж размеров по измерительной
шкале А (смещение кромок, высота вьш}tлостей.
высота стыкового шва" глубина вогнугостей,
гlryбина подоеза)

9.8.1

lз
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5 МЕТРОЛОГШIЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВЛМ ПОВЕРКИ
5.1 При проведении поверки применяются средства !rказанные в таблице l l -

5.2 Срелства поверки должны бьrгь аттестованы (поверены) в установленном поряJIке.
5.3 !опускается применение анz1,.rогичньгх средств поверки. обеспечивающих определение

метрологических характеристик поверяемого средства измерений с требуемой точностью.

ъ Таблица 1l -М огические и технические вания к по ки

Операчии поверки.
требующие применение

средств поверки

Ме,грологические и техяические
требования к средствarм поверки.

необходимые для проведения
поверки

Перчень
рекомендуемых
средств поверки

l J
п. 8.3 Контроль условий
поверки (при подготовке к
поверке и опробовании
средства измерений)

Срелства измерений телшературы
окружающей среды в диaшапоне

измерний от 18 ОС до22"С
с абсоrпотной погрешностью

не более l ОС;

Срлства измерний отяосгrельной
влiDкности воздуха в диапазоне

от 20 % до 80 7о с погрешностью
не более 3 уо

Прибор
комбинированньй
Testo б22, рг. Nл

5з505-1з

Машина
измерительнац KIT
MSM. мод. KIT MSM
21, рег. Nч 6'7'799-|7

п.9.1.1 Опрелеление
диапазона и абсолютной
погрешности измерениЙ
,линейньrх размеров по
измерительной rпка,rе А
(длина притупления кромок.
дJIина дефекгов. толщина
детали )

Эталоны единицы длины,
соответств},ющие требов шям к
этчlлон:lм не ниже 4 ра:}ряда по

государственной поверочной схеме.

утвержденной приказом
Федерального iгeHTcTBit по

техническому регулирв:rнию и
метологии от 29.12.2018 г. Ns 2840

(с изменепиями, внесенными
приказом Фелерального агентства по

техническому регулировtlнию и
метологии от 15.08.2022 г. Ns 2018).

в диaшазоне измерений длины
отOдо50мм

п. 9.1.2 Опрлеление
диапазона и абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительной шкале Б
(смещепие кромок. высота
катета углового шва. высота
выпуюrостей, высота
стыкового шва глубина
вогнугостей, высота углового
шва. толщина }тлового шм)

Эталоны единицы дJIины,
соответств},ющие требомниям к
этtlлонам не ниже 4 разряла по

государственной поверочпой схеме.

утвержденной приказом
Фелерального aгентства по

техническому регулированию и
метрологии от 29. l2.2018 г. ]Ф 2840

(с изменениями, внесенЕыми
приказом Федерального агеЕтства по

техническому регулировzlнию и
метологии от l5.08.2022 г. Ns 2018)
с номинальЕыми значениями дJIин
5. !0 и 15 мм, класс точности 3 по

гост 90з8-90.

Меры ллины
концевые
плоскопарaIJшельные
Туламаш. Набор JФl
(далее - концевые
меры), рег. Jt 518З8-
|2

l4

!
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Машина
измерительная KIT
MSM, мод. KIT MSM
2l, рег. М 67'199-|7

Машина
измерительная KIT
MSM. мод. KIT MSM
2l, рег. Nч 61'799-|7

Меры угловые
призматические МУ.
рег. М 485-64

п.9.1.5 Опрелеление
диrшазона и абсолютной
погрешности измерений
плоского угла разделки
кромок по измерительной
шка;rе !

Эта,rоны единицы плоского
угла. соответств},Iощие тебованиям к

эталонilм не ниже 4 рщряда по
государственной поверочной схеме.

}тверждеяной приказом
Фе ного агентства по

МП-А3-05 l l23 кГСИ. Шаблоны сварщика универс.1,1ьные WG. Методика поверки)

п должение таблипы 1 l

Эталоны едиЕицы дJIины.
соответствуюпше требованиям к
этrtлонам не ниже 4 разряла по

государственной поверочной схеме.

утвержденной приказом
Федершlьного aгентства по

техническому регулированию и
метологии от 29.12.2018 г. J',lЪ 2840 (с
изменениями. внесенными прике}ом

Фелерального агентства по
техническому регулированию и

метологии от 15.08.2022 г. Jф 2018),
в диапазоне измерений длины

от 0 до 15 мм
п.9.1.3 Опрелеление
диaшазона и абсолютной
погрешности измерений
линейньrх размеров по
измерительной rrшса.пе В
(смешение кромок. гrryбина
вогнутостей. глубина подрзов
корня стыкового
одностороннего шва,
чешуйчатость кромок в
TaBpoBbD(, угловых и
нIIхJIесточньж соединениях
шва)

п. 9.1 .4 Опрелеление
ди:шазона и абсолютной
погрешности измерений
линейных рrвмеров по
измерительной шкале Г
(смещение кромок. высота
выпуюrостей. высота углового
шва. высота стыкового шва
(дT я молификачии WG-l ) и
ширина шва (для молифи-
каций WG-2 и WG-2+))

эталоны единицы длины,
соответствующие трбованиям к
этllлонам не ниже 4 разряла по

государственной поверочной схеме.

утвержленной приказом
Федера.rьного агентства по

техническому регулированию и
метологии от 29.12.2018 г. Ns 2840 (с

изменениями, внесенными приказом
Фелермьного агеЕтства по

техническому регулиров:lнию и
метрологии от l5.08.2022 г. Nч 2018)
с номин:lльными значениями дIин
2, 5. б и 7 мм. класс точности 3 по

гост 90з8-90
Эталоны единицы длины,

соответств},ющие трбомниям к
этtlлонам не fiиже 4 разряда по

государственЕой поверочной схеме.

утвержденной приказом
Федера.пьного lгентства по

техническому регулированию и
метологии от 29.12.2018 г. Ns 2840 (с
изменениями. внесенными приказом

Федерального агеЕтства по
техническому регулиров:lнию и

метологии от 15.08.2022 г. М 2018).
в диапазоне измерний дпины

отOдо60мм

Меры длины
концевые
плоскопараллельные
Туламаlrr. Набор Nэl,
рг. Nэ 5l838-12

a

l5

l



МП-А3-051 l 2З (ГСИ. Шаблоны сварщика универс.lльные WG. Методика поверки)

п должение таблицы l l

п. 9.2.2 Опрелеление
диtшазона и абсоrпотной
погрешности измереuий
линейяьп< размеров по
измерительной шкале Б
(толщина дета.llи, дJIина
дефектов, длина притупления
кромок)

Jl
,)

техническому регулировarнию и
метрлогии от 26.1 l .2018 г. Jф 2482 (с
изменениями, вIlесенными приказом

Федера.пьного агентства по
техническому реryлировчlпию и

метологии от 29.04.20l9 г. Ns l0l8) в

диапазоне измерний плоского угла
от l0 до 100о. класс точности 1

по ГоСТ 2875-88
штмгенциркуль
Vogel, молификачия
20201 исп.2020|1.2.
рг. JФ 73656-18

Срелства измерений лтпrны
в диiлпазоне измерений от 0,5 до б мм

с абсолютной погрешностью
измерний + 0,03 мм

п. 9.1 .6 Опрелеление
откJIонеЕия толпшны
измерительного движка по
измерительной шка;lе Е
(толщина зазора в
соединении)

Меры длины
концевые
плоскопара"'IлельЕые
Туламаш, Набор )Фl.
рег. }Ф 5l838-12

п.9.2.1 Опрелеление
диапазоЕа и абсолютной
погрешности измерений
линейньп< р:вмерв по
измерительной шкале А
(смещение кромок. высота
вьmуклостей, высота катета

углового шва. высота углового
шва высота стыкового шва)

Эта:lоны единиць! дIины.
соответствующие требомниям к
эталонам не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме.

утвержденной прике}ом
Фелерального агентства по

техвическому реryлировalнию и
метрологии от 29.12.2018 г. Ns 2840 (с

изменениями. внесенными прикirзом
Фелера.пьного :гентсткl по

техническому реryлирванию и
метрологии от 15.08.2022 г. Np 2018)
с номинальными зЕачениями дJшн
5. 15 и 30 мм. кJIасс точности 3 rю

гост 9038_90
Машина
измерительная KIT
MSM, мод. KIT MSM
2l, рг. Nч 67799-1'|

Эта.поны единицы длины.
соответств}.ющие требованиям к
эталонам не ниже 4 рд}ряда по

государственной поверочной схеме.

1твержденной приказом
Федерального zгентства по

техническому регулировtlнию и

меlрологии от 29.12.2018 г. ЛЬ 2840 (с
изменениями. внесенЕьIми приказом

Фелерального zгентства по
техническому регулирв:lнию и

метрологии от 15.08.2022 г. No 20l8),
в диапазоне измерний длины

отOдо25мм
Машина
измеритеrьвм KIT
MSM, мод. KIT MSM
2l, рг. Nе 6'l'199-17

Эталоны единицы дIины.
соответствующие требованиям к
эталонам не ниже 4 разряJIа по

государственной поверо,*rой схеме.

угвержденной приказом
Федера.льного tгентства по

техническомч рованию и

п. 9.2.3 Опрелеление
диапазона и абсолотной
погрешности измерний
линейных размеров по
измерительной шка,те В
(толшина стенки труб.
толщина дета,,Iи)

lб



Jl 1

метрологии от 29.12.2018 г. Ns
2840 (с изменениями. внесеIrными

прик:вом Федера-пьного чгентстм по
техническому регулиров:lнию и

мЕтрологии от 15.08.2022 г. Ns 2018).
в диапазоне измерений дтины

отOдо45 мм
Меры длины концевые
плоскопарtlллельные
Туламаш, Набор Л!l.
рег. }'{! 5l838-12

Эта,rоны единицы длины,
соответств},ющие требованиям к
этalлонам не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме.

1твержленной приказом
Федера.пьного агентства по

техническому регулированию и
метрологии от 29.12.20l8 г. Л! 2840 (с
изменен}lями. внесенными приказом

Фелера"rьного aгентства по
техническому регулировапию и

метрологии от 15.08.2022 г. Jф 20l8)
с номинальными значениями дIин
5. 15 и 30 мм. класс точности 3 по

гост 9038-90
Штангенчиркуль
Vogel, модификачия
2020l исп.2020|1.2.
рг. Nч 73б5б-18

Срелства измерений л,шляы
в диalпазоЕе измерений от 1 до 4 мм с
абсолютной погрешностью измерений

+ 0.03 мм

п. 9.2.5 Опрлеление
откJIонения толщины
измерительного движка по
измерительной lшсале Д
(ширина зазора между
детшlями)
п.9.З.1 Опрелеление
номинzlльньIх значений и
абсолютной погрешности
воспроизведения толщины и
катета }тлового шва

Машина
измерительная KIT
MSM. мод. KITMSM
21, рег. Jll! 67799-17

п. 9.3.2 Опрелеление
диапазона и абсо:потной
погрешности измерний
плнейньтх размеров (ллина
притупления кромок. толщина
детали. д'rина дефектов)

Меры длины
концевые
плоскопарzл,tлеJIьн ые
Туламаш. Набор Nч l ,

рег. Nо 51838-12
Меры ллины
концевые
плоскопараллельные,
Набор Nч 2,

Эталоны единицы дпиЕы,
соответствующие требованиям к

этаJIонtlItt не ниже 4 разряла по
государственной поверчпой схеме.

утвержденной приказом
Фелерального агентства по

техническому реryлирвilнию и
метрологии от 29.12.2018 г. J,'|! 2840 (с
измененI4ями, внесеItными приказом

п. 9.4.1 Опрелеление
диапiвона и абсолlотной
погрешности измерений
линейньrх размеров по
измерительной rпкале А
(смешение кромок. высота
выпуклостей, высота
стыкового шва, глубина
вогнростей)

МП-А3-051123 кГСИ. Шаблоны свар шка универсllльные WG. Методика поверки))

п должение таблицы l l

п. 9.2.4 Опрелеление
диапазона и абсо,:потной
погрешности измерний
линейньп< размеров по
измерительной шкале Г
(толщина стенки труб, ллина
притупления кромок.
смещение кромок)

ý

Эталоны единицы длины.
соответствующие тебомниям к
этtlлонам не ниже 4 разряда по

государственной поверочпой схеме.

утвержденной приказом
Фелераllьного агентства по

техническому реryлиромЕию и

метрологии от 29.12.2018 г. М 2840 (с
изменениями. внесенными приказом

Федерального iгентства по
техническому регулирваIlию и

метрологии от l5.08.2022 г. Nч 2018).
в диапазоне измерений дтины

отOдо70мм

|,7



МП-А3-05l l23 (ГСИ. Шаблоны сварщика универсальные WG. Методика поверки)

п должение таблицы 1 l

п. 9.4.2 Опрлеление
диалазоЕа и абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительной шкале Б
(длина притупления кромок,
толщина дета,ли, длина
дефектов)

}та,лоны единицы длины,
соответств},ющие требованиям к

этzл,Iонам не ниже 4 разряда по
государственной поверочной схеме.

1твержденной приказом
Федера-пьного агентства по

техническому регулированию и
метологии от 29.12.2018 г. Jt 2840 (с
изменениями. внесенными приказом

Федерального агентства по
техническому регулированию и

метрологии от l5.08.2022 г. Nq 2018).
в диапазоне измерний длины

отOдо25мм

Машина
измерительная KIT
MSM. мод. KIT MSM
2l, рг. Nч 67799-1'7

al

l J1

Федерального агентства по
техническому регулированию и

метологии от l5.08.2022 г. J\b 2018)
с номинальными значениями дIин

5, l0, 15 и 20 мм. класс точности 3 по
гост 9038-90

рг. Nч l7726-98

п. 9.4.3 Опрелеление
диапазона и абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительной шкале В
(ширина зазора между
,]eTa-,I я \l и
п. 9.4.,l опрелеление
диапазона и абсолютной
погрешности измерений
плоского ла скоса омки

измерении .а-Iины
в диапазоне измерений от l до 3 мм с

абсол ютной погрешностью измерений
+ 0.03 мм

Штангенuиркуль
Vogel. молификаrия
2020l исп.202011.2,
рег. Nэ 73656-18

эта,тоны единицы длины.
соответств}.ющие требованиям к
этмонам Ее Еиже 4 разряла по

государственной поверчной схеме.

рвержленной приказом
Федеральпого агентства по

техническому регулированию и
метрологии от 29.12.20l8 г. Jt 2840 (с
изменениями. внесенными приказом

Меры ллины
кояцевые
плоскопармлельпые
Ту.,rамаш, Набор Nэl.
рег. Nч 5l838-12

п. 9.4.5 Определение
отк.понения воспроизведения
плоского угла разделки
(скоса) кромки от
номинального значения

р

Микроскоп
измерительный
универса,тьный УИМ-
21, рег. No б34-50

п. 9.5.1 Опрелеление
диапазона и абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительной шкале А
(высота стыкового шва.
высота выпутлостей)

ого агентства по

l8

Средства измерний плоского
угла в ди:шазоне измерений
от 0 до l50o с абсолютной

погрешностью измерений 1.0"



l 1 )

техническому регулированию и
метрологии от l5.08.2022 г. Nq 2018)
с номинalльными значениями длин

l и 3 мм. класс точности 3 по
гост 9038_90

Этмоны единицы дIины,
соответств},ющие,гребованиям к
этarлонам не ниже 4 разряда по

государственной поверо.пrой схеме.

}твержденной приказом
Федера,тьного агентства по

техническому регулировllнию и
метрлогии от 29.12.2018 г. Ns 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерального агеЕтсткt по
техническому рсгулиркlнию и

метологии от l5.08.2022 г. Nр 2018).
в диiшазоне измерний длины

от2до20мм
Меры ллины
коЕцевые
плоскопараrллельные
Туламаш. Набор Nоl,
рг. Nэ 51838-12
Меры длины
концевые
плоскопара!.Iлельные,

Набор ЛЪ 2,

рг. Nч l772б-98

п. 9.5.3 Опрелеление
диtшазона и абсолютной
погрешности измерений
линейньrх размеров по
измерительной шкале В
(высота углового шва. высота
катета углового шва,
смещение кромок. глубина
вогнутостей)

Эталоны едиЕицы длиЕы,
соответств}тощие требованиям к
этtlлонtl},t не ниже 4 разряла по

государственной поверочной схеме.

1твержленной приказом
Фелера.llьного агентства по

техническому регулирвalнию и
метрологии от 29.12.2018 г. Nо 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Фелера,rьного zгентства по
техническому регулировtlнию и

метрологии от l5.08.2022 г. Ns 2018)
с номинtlльными значениями дJIин

10 и 20 мм. класс точности 3 по
гост 9038-90

?тшIоны единицы дJIипы,
соответствующие требовапиям к

этalлонttJr.l не ниже 4 разряда по
государственной поверочной схеме.

угвержленной приказом
Федерального aгеtrfсткt по

техническому регулированию и
метрологии от 29.12.2018 г. Nр 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Фелерального агеЕтства по
техническому регулированию и

метрологии от 15.08.2022 г. Ns 2018)
с номинальЕыми значениями длиЕ

5, l0. 14. 19 и 20 мм, класс точности 3

по ГоСТ 9038-90

Меры ллины
концевые
плоскопара",шель}rые
Туламаш, Набор Nлl.

рег. ЛЬ 5l838-12

МП-А3-05 l l23 <ГСИ. Шаблоны сварщика универсtlльные WG. Методика поверки)

п олжение таблицы l l

Машина
измерительная KIT
MSM. мод. KIT MSM
2l. рг. JФ 67799-17

n

п.9.6.1 Опрелеление
диапазона и абсолlотной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительным шкалам А
(толщина выпlклого углового
шва), В (смешение кромок.
высота стыкового шва, высота
катета углового шва, высота
выпуклостей) и С (толutина
нормального углового шва)

t

l9

п. 9.5.2 Опрелеление
диапазона и абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительной tшсале Б
(высота катета вогЕ)пого
1тлового шва)



J
,)

Машияа
измерительная KIT
MSM, мод. KIT MSM
2 l, рег. Nч 6'7799-1'l

Эта.llоны единицы дшЕы,
соответствующие требованиям к
этzlлоttам не ниже 4 разряла по

государственной поверочной схеме.

утвержленной прикalзом
Фелерального :гентстм по

техническому реryлирмнию и
метологии от 29.12.2018 г. Nр 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерального агентстм по
техническому реryлиров:lнпю и

метологии от 15.08.2022 г. Jф 20l8),
в диапазоне измерений ллины

отOдобOмм

п. 9.7.3 Опрелеление
диапазоЕа и абсолютной
погрешности измерений
линейньп< размеров по
измерительной пrка-пе В
(толшина 1тлового шва.
высота выпуклостей)

Эта.ltоны единицы дJIивы,
соответств},ющие трбованиям к
эталонам не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме.

утвержленной приказом
Федерального агентства по

техническому регулированию и
метологии от 29.12.2018 г. Jl! 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Фелера,тьного агентства по
техническому регулировitнию и

метрологии от l5.08.2022 г. Ns 20l8)
с Еомин{tльнымп значениями дIин

5, 10. 20 и 25 мм, класс точности 3 по
гост 9038_90

Меры угловые
призматические МУ,
рг. М 485-б4

Эта,rоны единицы плоского угла"
соответствующие трбованиям к
этаJIонам не ниже 4 разряла по

государственной поверочной схеме.

утвержленной прикаlом
Фелерального агеЕтства по

техническому реryлированию и
метологии от 26.1 1 .2018 г. Nч 2482 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерального lгентства по
техническому регулиромнию и

метрологии от 29.04.2019 г. М l0l8) в
диапазоне измерений плоского угла

от 10 до 100О, класс точности l

п. 9.7.5 Опрелеление
диапазона и абсолютвой
погрешности измерений
плоского угла скоса кромки

МП-А3-051l23 <ГСИ. Шаблоны сварщика универсальные WG. Методика поверки)

п должение таблицы l l

п. 9.7.1 Опрлеление
диапазона и абсолютяой
погрешности измерений
линейньтх размеров по
измерительной шкапе А
(длина притупления кромок.
длина.lефектов. толщина
Jет&,Iи
п. 9.7.2 Опрелеление
диiшазона и абсолютной
пофешности измерений
линейньrх размеров по
измерительной шка,те Б
(высота катета вогнугого

",Iового шва

п. 9.7.4 Опрелеление
диalпазоЕа и абсолютной
погрешности измерений
линейных размеров по
измерительной шкале Г
(смепtение кромок. глубина
подреза. г.гтубина вогнутостей.
высота выпуклостей. высота
стыкового шва_ высота

углового шва_ высота катета

}тлового шва)

t.

r;

20

l

Меры ллины
концевые
плоскопараJшельные
Туламаш, Набор Лbl.
рг. Nч 5l838-12



l 2 J
по гост 2875-88

Меры длины
концевые
плоскопараJалельные

Туламаш. Набор Nоl.
рег. No 51838-12

п. 9.8.1 Опрлеление
диапазона и абсолютной
погрешности измеренlлi
липейных размеров по
измерительной шкапе А
(смепrение кромок. высота
выпуклостей. высота
стыкового шва- глубина
вогrr}тостей. глубина полрза)

п. 9.8.2 Опрелеление
диaшазоЕа и абсолюпrой
погрешности измерений
линейньtх размеров по
измерительпой шкале Б
(ллина притупления кромок,
длипа лефектов. толщиЕа
дЕтаJпr)
п. 9.8.3 Опрелеление
откJIонения воспроизведения
диаме,гров отверстий от
номинмьного значения

Этапоны едипицы длиItы.
соответствующие требовапиям к
этzллонам не Еиже 4 ра:}ряда по

государственной поверчной схеме.

утвержденной приказом
Федера,rьного zгентства по

техническому реryлировмию и
метрологии от 29.12.2018 г. Ns 2840 (с
изменениями, внесенпыми приказом

Федера.пьного агентства по
техническому реryлированию и

метрлогии от l5.08.2022 г. Jllч 20l8)
с номинальными значеЕиями дJIин

2. 4 и б мм. класс точности 3 по
гост 90з8-90

Эта,тоны единицы длины,
соответств},ющие,гребованиям к
эта,лонам не яиже 4 разряла по

государственной поверочной схеме.
}твержденной приказом

Федера:Iьного rгентства по
техпическому регулировtlнию и

метологии от 29.12.2018 г. J,.l! 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федермьного агентства по
техническому регулировalнию и

метологии от l 5.08.2022 г. Ns 2018).
в диапазоне измерний длины

отOдо24мм

Машина
измерительная KIT
MSM. мод. KIT MSM
21. рег. Nе 67799-17

Эта.поны единицы дJIиЕы.
соответств},ющие требованиям к

этalлон{llr.t не нихе 4 разряда по
госчдарственной поверочпой схеме,

}твержденной приказом
Фелерального iгентства по

техническому р€гулировiшию !
метологии от 29.12.2018 г. Ns 2840 (с
изменепиями, внесенными приказом

Фелерального агентства по
техническому реryлиромЕию и

метрологии от l5.08.2022 г. Nq 20l8).
в диапазоне измерний длины

от 0 до 15 мм

Машина
измерительная KIT
MSM. мод. KIT MSM
2l . рег. JФ 67799-|7

эта.поны единицы длины.
соответств},ющие требовапиям к
этzlлонlllt! не ниже 4 разряда по

государствен ной поверючной схеме.
утверждепной приказом

Федерального alгентстм по
техническо му реryлиров.lнию

Микрскоп
измерительньй
универсапьньй УИМ-
2l, рег. Nч 634-50
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п должение таблицы l l

п. 9.9.1 Определение
ди:шазона и абсолютной
погрешности измерений
линейньrх размеров по
измерительной шкале А
(ллина приryпления кромок.
длина лефекгов. толпп1на
детали)

a

2|

п. 9.9.2 Опрлеление
отклонений воспроизведения
paJmycoB пластиЕ шаблонов от
номинzuьного значения



1 J
и метрологии от 29.12.20l 8 г.

Np 2840 (с изменениями, внесенЕыми
приказом Фелерального aгентства по

техническому регулиров:lнию и
метрологии от l5.08.2022 г. Nэ 2018).

в диапазоне измерений дтины
отlдо25мм

Вспомогательное оборудование:
п.п. 9.1 .2, 9.1 .3, 9.1.5, 9.2. l.
9.2.4. 9.4.1, 9.5. l. 9.5.з, 9.6.1.
9.7.4, 9.7.5. 9.8.1

Плита поверочнм Мiсrопл рег. Nч 50635-12,

размер 400х400х70 мм, КТ 0 по ГОСТ 10905-86

Угольник поверчный 90" УП, рг. Nо 75004-19. Высота
160 мм. длина l00 мм. Класс точности 1 по ГОСТ З749-7'|

п. 9.3.1 Линейка измерительнiш мет:lллическая, рег. JФ бб266-1б
Прелел измерений l50 мм.

МП-А3-05 l l23 кГСИ. Шаблоны сварщика универсirльные WG. Методика поверки>l

п олжение таблицы 1 l

6 ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ IIРОВЕДЕНИЯ
повЕрки

6.1 При подготовке и проведении поверки должно бьпь обеспечено соблюдение требований
безопасности работы и эксплуатации дJIя оборудования и персонмц 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 лица прошедшие обrlение и инстр}ктаж по

правилам безопасности,груда.

7.2 Шаблон считается прошедшим операцию поверкй с поло)I(ительным результаТОМ, еСЛИ

он соответствует требованиям. приведенным в п}T rкте 7.1.

22

l

п.п. 9. 1.4. 9.5.2. 9.7.з

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕIIИIi

7.t При внешнем осмотре должно бьггь установлено соответствие шаблона следующим
требованиям:

- внешний вид шаблона должен соответствовать описанию и изобрФкению, приведенному в
описrlнии типа]

- комплектность шаблона должна соответствовать его паспорту;

- должна прис}тствовать маркировка шаблона в соответствии с его паспортом;

- наличие логотипа изготовителя на поверхности шаблонаl

- отсутствие явньIх механических повреждений, загрязнений и грубых пОвеРХНОСТНЬD(

дефекгов Ira рабочих поверхностл( шаблона:

- нztличие знака }тверждения типа Еа титульном листе паспорта шаблОна И На СРеДСТВе

измерний;

- на Еерабочих поверхностях шаблона допускается н!Uшчие вмятин, царапин, которые не

влияют на метологические харакгеристики Си.
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8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если шаблоны и средства поверки до начала измерений наr(одились в климатических

условиях, отличzlющю(ся от указанных в п. 3-1. то их вьцерживarют при этих условиях Ее менее
часа. или времени, }казанного в эксплуатациояной докумептации.

8.2 Подготовить шаблон и ср€дства поверки к работе в соответствии с их докуtltентами по
эксплуатшIии.

8.3 Провести контроль условий поверки, используя средства измерений, удовJIетворяющие
требованиям, }казанным в таблице l 1.

8.4 fl;rя исполнений WG-l. WG-2. WG-2+л WG_6. wG_7, WG-lб и WG-l7 проверить рабоry
измерительньж полз}.нков. Проверить возможность фиксации ползунков в любом положении в
пределах диапазонов измерний. Перемешение ползунков должно быь плавным и без заеданий.

8.5,I[ля исполнений WG-l. WG-2. WG-2+, WG-4, WG-4S, WG-6, WG-9 и WG-l8 проверить

работу измерительных движков. Проверить возможность фиксаrrии измерительньrх движков в
любом положении в предел:ж диапазонов измерний. Пермещепие измерительньD( движков
доJDкно бьпь плавным и без заеданий.

8.6.I[ля исполнений WG-lб и WG-l7 проверить рабоry измерительного наконеrшика.
Проверить возможность фиксачии измерительного наконечника в.гпобом положении в пределах
диапазоЕов измерений. Пермещение измерительного нaконечника должно бьrгь плавным и без
заеданий.

8.7.I|ля исполнений WG-lб проверить рабоry поворотпого диска Проверить возможность

фиксачии поворотного диска в любом положении в пределatх диiлпазонов измерний. Перемещение
поворотного .щ,tска должно бьпь плавным и без заеданий.

8.8 Проверить возможность свободного перемещения пластин для испоrпrений WG-s. WG-
5in, WG-RI. WG-Ю, WG-R3, WG-R4, WG-R5. WG-R6.

8.9 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом, если
вьшолняются требования, указанные п}цктarх 8.4 - 8.8.

9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРЖТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ

ТРЕБОВАНИЯМ
9.1 Определенше метрологичеекпх хдрактеристпк шаблоЕов сварщпка упиверсальшых

WG, псполненпя WG-l, WG-2, WG-2+
9.1.1 Опрелеленпе дпапазона rr абсолютной погрешностп измереший лrrпейпых

размеров по измерпте,тьной шкале А (ллпна притупленпя кромок, длипа дефектов, толщпна
деталп)

9.1.1.1 Расположить на предметном столе машины измерительной KIT MSM (далее -
микроскоп) шаблон и сфокусировать микроскоп на шкале А (рисlъок l ). Выровнять грань шаблона.
на котором нанесена шка,та А. парiiллельно ходу предметного стола микроскопа.

--)

l
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Рисунок l - Общий вид шаблонов смрщпка }циверальных WG,

исполнения WG-l (а). WG-2 (б), WG-2+ (в)

А,Б.В,Г,Д,Е-шкалы;1-6-поверхности:Пl-первьйползунок:П2-второйползунок;
.Щl - измерительньй движок

9.1 .l .2 Выполнить при помощи микроскопа измерения расстояний от нулевой то. Ф отсчsта
до кiDкдого очифрованного штиха шкzlлы А. Измерния проводпся однократно.

9.1.1.3 Для каждого измерения рассчитать абсолютную погрешность измеряий как

рaвность между измеренным и номинальпым значепиями расстояниJl ло очифрованного штиха
шкалы А.
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9.1.1.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным результатом.
если диапазон и абсолютная погрешность измерений линейньD( равмеров по измерительной шкшlе
А (дlина притупления кромок. ,шп1,1на лефектов. толщина летаlпа) соответствуют значениям,
приведенным в таблице 1.

I
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9.1.2 Опрелоrение дпапазона и абсолютной погрешпостп пзмереппй липейпых
размеров по пзмерптеJtьной шкале Б (смещеппе кромок, высота кдтета углового шва, высота
выrrуклостей, высота стыкового шва' глубппа вогнутосгей, высота углового шва, толщины
углового шва)

9.1.2.1 Установить на плиту поверочнуто Micron (да,'rее - плита поверочная) шаблон рабочей
поверхностью l (рисунок l). Опустить ползунок Пl ло соприкосновения с плитой поверочной.
Опрелелить значение по измерительной пп<але Б (дшее - шкала Б). Измернное значение должIlо
соответствовать нулевому lггриху.

9.1.2.2 Установить на пJIиту поверочн},ю концев},ю меру с номинtlльIlым значением дIины
5 мм. Шаблон рабочей поверхностью l установить на концевую меру и опустить ползунок Пl до
соприкосновения с плитой поверчной. Опрделить значение по шкале Б.

9.1.2.3 Вьшолнить п},нкт 9.|.2.2 мя концевьIх мер с номинаrльными значениями длины l0 и
l5 мм д,,rя исполнений WG-2 и WG-2+ и для концевой меры с номинальным значением дJlиЕы
l0 мм лrя исполнения WG-l.

9.1.2.4 ДJlя кrDкдого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерениЙ как

разность между измеренным и номиЕ:lльным значениями длины концевой меры (СмещенИЯ КРОМОК,

глубины вогнутостей. высоты катета углового швц высоты углового шм).
9.1.2.5 Установить на плиту поверочн}.ю концевую меру с номинальItым значением ДЛИНЫ

5 мм и шаблон рабочей поверхностъю l. Опустить ползунок П1 ло соприкосновения с КОНЦеВОЙ

мерой. Опрелелить значение по шка;lе Б.
9.1 .2.6 Выполнить пуякт 9.1 .2.5 для концевьD( мер с номинальными значениями длины l0 и

_ 15 мм лlя исполнения WG-2+ и для концевой меры с номинальным значением длины l0 мм дrя
исполнений WG-l. WG-2.

9.1.2.7 Дslя каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерениЙ как

разность междУ измеренным и Еоминalльным значениями лпины концевой меры (смещения кромок,
высоты вып},кJIостей. высоты стыкового шва).

9.1.2.8 Совместить отметку полз}нка П1 с нулевьrм штрихом шка,ты Б. Расположить на

предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на рабочих поверхностях 2 и 3.

Выровнять по горизонтали (вертикали) положение шаблона на предметЕом столе микроскопа.

.Щобиться четкого изображения нупевого штриха шкалы Б. Измерить расстояние от тоtlки

пересечения опорньгх поверхностей 2 и 3 до крайней точки ползlъка Пl.
9. l .2.9 Выполнить п}ъкт 9.1 .2.8 дпя отметок шка,rы 5. 10 и l5 мм дJIя исполнения WG-2+ и

дjIя отметок шкалы 5 и l0 мм д,rя исполнений WG-l. wG-2.
9.1,2.tO.Щля кажлого измерения рассчитать абсолютн}rо погрешЕость измерний как

разность межд} измеренным и номинttльным значениями дIины концевой меры (толщины

углового шва- высоты вьшlклостей).
9.1.2.11 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительнь!м результатом.

если диапазон и абсоrпотная погрешность измерний линейньп< размерв по измерительной шка.lIе

Б (смещение кромок, высота выпукJIостей. высота стыкового шва. толщина углового шва, глубина

вогнlтостей. высота катета углового lIIBa_ высота углового шва) соответствуют значениям,

приведенным в таблице l.
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9.1.3 Опреде.ленпе дпапазона п дбсолютной погрешностш измеренrrй лппейrrых
размеров по шзмеритепьной шкдле В (смешение кромок, глубпна вогrц,тосгей, глубпша
подрезов KopEl стыкового одпостороппего швд, чешуйчатоgть кромок в тавровыr, угловых
Е нахJIосточных соедпвенпях шва)

9.1.3.1 Установить на пJIиту поверочн},ю шаблон рабочей поверхностью l (рисlъок l).
Опустить ползунок П2 до соприкосновения с плитой поверчной. Опрдеrпrть значение по
совпадению штихов измерительной шкалы В и шкалы ноЕиуса. Измеренное значение должно
соответствовать нулевому шгриху.

9.1.3.2 Установить на плиту поверочную концев},ю меру с номинarльным значением дJIины
2 мм. Шаблон рабочей поверхностью 1 установить на коЕцевую меру и опустить полз}ъок П2 до
соприкосновения с плитой поверчной. Определить зЕачевие по совпадению tlприхов
измерительной шка,rы В и шкilлы нониуса.

9.1.3.3 Выполнить п},нкт 9.1.3.2 лля концевьIх мер с номинilльными значениями дrrины 5 и
7 мм дrя исполнения WG-2+ и б мм для исполнения WG-2.

9.1.3.4Для каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерпий как

разность межд, измеренным и номина,,lьным значениями длины копцевоЙ меры (смещеНИЯ КРОМОК.

глубины вогнlтостей. глубины подрезов корня стыкового одностороннего швц чешуЙчатОСти

кромок в тавровьж. угловых и насIесточных соедипениях шм). 
,

9.1.3.5 Шаблон считается прошедшим опер Iию поверки с положитеJIьным резуЛЬТаТОМ,
если диапalзон и абсолютная погрешность измерний линейньп< размеров по измерительноЙ шкме
В (смешение кромок. глубины вогнростей. гrryбины подрезов корня стыкового одностОРОННеГО

шва. чешуйчатости кромок в тавровьж. угловьrх и H;lxJIecToIlHbD( соединенlrях шва) соответствуют
значениям, приведенным в таблице l.

9.1.,l Опрелоrение дпапазона и абсолютной погрешвоств измеренпй лпнейпых

размеров по измерительной шкале Г (смешенпе кромок, высотд выпуклостей, высота

угловогО шва, высота стыкового шва (для модпфпкацпи WG-l) п шпршна шва (для

модпфикацшЙ WG-2 ш WG-2+))
9.1.4.1 Совместить край рабочей поверхности 4 с краем рабочей поверхности 5 (рисунок l).

Опрелелить значение по измерительной шкме Г. Измеренное зЕачение должно соответствомть
нулевому штриху.

9.1.4.2 Установить подвижньй }казатель Еа отметку шкалы l0 мм. Расположить на

предметном столе микроскопа шаблон и угольник таким образом. .rгобы рабочие поверхности

шаблона 4 и 5 соприкасались с поверхностью угольника. Выровнггь по горизонтalли поверхяость

!тольника дJIя исполнений WG-2 и WG-2+. Измерить расстояние между крйними тош<ами рабочих
поверхностей 4 и 5 шаблона дJlя исполнений WG-2 и WG-2+. ,I[ля исполнения WG-l опустить

перпендикуляр от крайней точки поверхности 5 до грiши угоJIьника и измерить его,

9.1.4.3 Выполнить пуItкт 9.|.4.2 мя отметок шкалы 40 и 60 мм для исполнения

WG-2+: 20 и 40 мм лrя исполнеЕия WG-2: 20 мм д'rя исполнения WG-l.
9-1.4.4Для каждого измерения рассчитать абсолютн},}о погрешность измерений как

разность между измеренным и номинальным зЕачениями шкilлы, установленном на шаблоне.

9.1.4.5 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если диапазоя и абсолютная погрешностЬ измерений линейньD( размеров по измерительной шка,lе

г (смешение кромок. высота выпуклостей. высота углового швц высота стыкового швц ширина

шва) соответств},ют значениям. приведенным в таблице 1.
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9.1.5 Опреле.лешше дпдпдзоЕд rr абсолютной погрешностп пзмерешrrй плоского
угла раздеJIки кромок по измерпте,lьной шкале .Д(

9.1.5.1 Установить на пJшту поверочн},ю шаблон и меру углов}то со значением плоского

}тла 90" Tilк. тrобы поверхность меры угловоЙ соприкаса.лась с поверхЕостью 6. Оrryстить
измерительный движок Дl до соприкосновения его поверхности с поверхностью меры цловой.
Зафиксировать измерение по шкале Д шаблона (значение плоского угла 0О по uIKaJIe Д шаблона
соответствует значению меры угловой со значением плоского угла 90О дJIя исполнения WG-l).
Измеренttя проводrIтся однократпо.

9.1.5.2 Установить на пJIиту поверочн},ю меры )тловые со значениями плоского угла 90О и
20О, используя принадJIежности к угловым Mepalм. совместив их межцу собой, и шаблон так, чтобы
поверхность мер угловых соприкасarлась с поверхностью 6. Опустить измерительньй движок Дl до
соприкосновения его поверхности с поверхностью меры }тловой 20". Зафиксиромть измерепие по
пlка,те .Щ шаблона. Измерния проводятся однократно.

9.1.5.З Вьшолнить пlъкг 9.1.5.2 с мерами }тловыми со значениями плоского угла 40" и б0",
совмещая их с мерой угловой с номинальным значением плоского угла 90о.

9. ! .5.4 ДIя исполнений WG-2+ выполнить пункt 9.1.5.2 с мерой угловой со значением
плоского угла 70'. совмещtц ее с мерой угловой с номинiлJIьным значением плоского угла 90О.

Вьшолнить пункг 9.1.5.2 с мерой угловой со значением плоского угла 80О.

9.1.5.5 Для каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешЕость измерний как

разность между измеренным и номинtlльным значениями плоского }тла.
9.1.5.6 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,

если диапазон и абсолютная погрешность измерений плоского угла разделки крмок по
измерительной шкале Д соответствуют значениям. приведенным в таблице l.

9.1.б Опрелшенпе отклонепшя толrцины пзмерптеJIьного двпr(кд по rrзмеритоrьноЙ
шкале Е (толшппа зазора в соединеппп)

9.1.6.1 Выполнить измерение толщины измерительного движка Д1 штангенциркулем по
измерительной шкале Е в месте нанесеЕия штриха 1 мм дlя испоJIнений WG-2 и WG-2+ и
0.5 мм для исполнения WG-l (рисунок l). Измерния прводятся однократно.

9.1.6.2 Выполнить пlъкт 9.1.б.l в месте нанесения всех штихов.
9.1.б.3 Дш каждого измерения рассчитать отклонение толпцrны измерительного движКа Д1

ktlI( разностъ между измеренным и номинilльным значениями толщины измерительного двиlс<а Д1
в месте нанесения штихов по измерительной пrкаlIе Е.

9.1.6.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если откJIонения толцины измерительного движка по измерительной шка:rе Е (тОЛЩИна зазОРа в

соединении) соответствуют значениям. приведенным в таблице l.

9.2 Опрелелеrrпе метрологическпх характеристпк шаблопов сварtцпка унивеРСаЛЬНЫХ
WG, исполненпя WG-4, WG-4S

9.2.1 Определепие диапазона п абсолютной погрешпостп пзмерепий лпнейпых

размеров по измеритепьпой шкале А (смешение KpoMoKi высота выrrук.поСтеЙ, ВЫСОТа КаТеТа

углового mвar высота углового шва, высота стыкового шва)
9.2.1 .1 Установить на плит)- поверочную шаблон рабочими поверхностями l и 2

измерительных движков (рисl.нок 2). Проверить совпадение штрихов измерителЬнОЙ ШКаЛЫ А
(далее _ шкала А) первого и второго измерительного движка. Определить значение пО ПrКаЛе А.
Измеренное значение должно соответствовать нулевому штиху.

t
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Рисlъок 2 - Обций вид шаблонов сварщика универсмьньD( WG, исполнение WG-4
А. Б. В-шкалы; l - 6 - поверхности1 .Щl - первый измерительньй движок;

!2 - второй измеритеrrьный движокi Yl - указатель шкалы В

9.2.1.2 Установить на пJIиту поверочную концевую меру с номин:rпьным значением дIины
5 мм. Шаблон рабочей поверхностью l измерительного движка Дl установитъ на концевую меру и
опустить измерительный лвижок ,Щ2 до соприкосновения поверхности 2 с плитой поверочной.
Определить значение по шкале А.

9.2.1.3 Выполнить пуню 9.2.1.2 дrя концевьп< мер с номинальными зЕачениями д.lIины l5 и
30 мм.

9.2.1.4Дlя кФкдого измерения pacctмTaтb абсолютную погрешность измерений как
разность между измеренным и номинальным значениями дJIины концевой меры (смещение кромок.
высота выпуклостей. высота катета углового шва. высота углового шва" высота стьiкового шва).

9.2.1.5 Установить на пJIиту поверочн}то концев},ю меру с номиЕчIльным значением дJlины
5 мм. Шаблон рабочей поверхностью l измерительного движка !l установить на плиту
поверочнуо. затем поднять и опустить измерительный движок Д2 до соприкосновения
поверхности 2 с концевой мерой. Определить зЕачение по шкале А.

9.2.1.6 Вьшолнить пунrг 9.2.1.5 для концевьп< мер с номин:tльпыми значениями длины 15 и
30 мм.

9.2. l .7 Вьшолнить rr}rrкг 9.2.1.4.
9.2.1.8 Установить на плиту поверочн}то шаблон рабочими поверхностями 3 и 4

контрольньп зацепов. Проверить совпаJIение штrхов rпка,'lы А первого и второго измерительного
движка. Определить значение по шка;lе А.

9.2.1.9 Устаяовить на плиту поверочн},ю концев},ю меру с номинальным значением дJlины
5 мм- Шаблон рабочей поВерхностью 3 контрольного зiщепа установить на концевую меру и
опустить контрольный зацеп поверхностью 4 до соприкосновения с плtтгой поверочной.
Определить значение по шкале А.

9.2.1.10 Выполнить гryнкг 9.2.1.9 д[я концевых мер с номинzlльными значениями длины 15
и 30 мм.

9.2.1.1l Для каждого измереЕия рассчитатъ абсолютную погрешЕость измерний как
разность между измеренным и номиtlальным значениями дIины концевой меры (смещепия
кромок).

9.2-1-12 Установить на плиту поверочн}.ю концевую меру с номинмьным значением дIины
5 ММ. Шаблон рабочей поверхностью 3 контрольного зацепа установить Еа плиту поверочную,

1

д2
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9.2.2 Опрелелепше диапдзопа п абсолютной погрешностIl пзмереЕпй лпшейпых
размеров по пзмерЕтельпой шкале Б (толшна стенкп труб, длина дфектов, дJlпЕа
прптуплепшя кромок)

9.2.2.1 Расположить на предметном столе микроскопа шаблоЕ со стороны метрической
шк.lлы и сфокусировать микроскоп на шкме Б фисlъок 2). Выровпять грань шаблона. на которм
нанесена шкма Б. пара,rлельно ходу предметного стола микроскопа.

9.2.2.2 Выполнить при помощи микроскопа измеренлul расстояпий от нулевой точки отсчета
до 10,20 и 25 штрrтха шка"rы Б (левая сторона). Измерения проводяtся однократно.

9.2.2.3 Выполнить пункт 9.2.2.2 мя правой стороны шкzrлы Б.
9-2.2.4 Длtя каждого измерения рассчитать абсолютн}rо погрешность измерний как

разность между измеренным и номинальным значепиями расстояния.
9.2.2.5 Шаблон считается прошедшим опер:щию поверки с положитеJIьIIьап результатом,

если ди:шазон и абсолютная погрешность измерений линейньIх рirзмеров по измерительной шкале
Б (толцина детали, дJIина лефекгов. дIина притуплеrrия кромок) соответствуют значениям,
приведенным в таблице 2-

9.2.3 Опрелшенпе диапазоIlа ш абсолютпой погрешпостш измерений линейных
размеров по пзмерптеJIьной шкале В (толшина сгенкrr труб, толщипа детаJIIr)

9.2.3. l Совместить рабочие поверхности 3 и 4 контрольяьD( зацепов (рисlнок 2).
9.2.3.2 Перелвинуть рамку шаблона до совпадения положения поверхности рамки с рабочей

поверхностью контольного зацепа 5. Исключить наJ,Iичие зазора между рабочей поверхностью
контрольного зацепа 5 и рабочей поверхностью рамки 6. Визуа:lьно определить значение по шкаJIе
В. Измеренное значение должно соответствовать Еулевому шциху.

9.2.3.3 Перелвинуть рамку шаблона до совпадения указатеJIя Yl со штрихом 5 мм по шкале
В. Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на
контрольньж зацепzLх. Выровнять по горизонтltли (вертикали) положение шаблона на предметIIом
столе микроскопа. Измерить расстояние от рабочей поверхности контольного заIепа 5 до рабочей
поверхности рамки 6-

9.2.3.4 Выполнить пункт 9.2.3.З мя штихов 25 и 45 мм шка.llы В.
9.2.3.5 Для каждого измерения рассчитать абсолютн}rо погрешность измерний как

разность между измеренным и номинальным значениями расстояния от рабочей поверхности
контрольного зацепа 5 до рабочей поверхности рамки 6.

9.2.3.6 Шаблон считается прошедшим операIlию iIоверки с положитеJьным результагом,
если диапазон и абсо.пютная погрешность измерний линёйньгх рirзмеров по измерительной шкале
В (толшина стенки труб. толщина детдIи ) соответств}тот значениям, приведенным в таблице 2.

9.2.4 Определенпе дидпазопа п абсолютной_ погрешности пзмереЕrrй линейных
размеров по измеритеJrьной шкаJIе Г (толщппа сгенки-труб, дJrина прптупленпя кромок,
смещеппе кромок) 

l

9-2-4.1 Установить на плиту поверочную шаблон, Йвместив измерительные движки межд/
собой. Опрелелитъ значение по шкalле Г: оцифрованные риски шкirлы Г l,2, З, 4 соответств),,ют
значениям 0, l0.20.30 мм соответственно (рисунок 3).

29

затем подЕять и опустить второй кон,трольный зацеп до сопрlлкосновения поверхности 4 с концевой
мероЙ. Определить значение по шкале А.

9.2.1.13 Вьшолнить пункг 9.2.1.12 мя концевьIх мер с номинtшьными значениями длины 15
и 30 мм.

9.2.1.14 Вьшо:пrить п5пrкг 9.2.1.1 1.

9.2.1.15 Шаблон считается пршедшим операцию поверки с положитеJIьЕым результатом,
если диапiвон и абсолютная погрешность измерений линейньп рaх}меров по измерительной шкале
А (смешение кромок. высота вып).клостей, высота катета цлового шва. высота углового IrrBa
высота стыкового шва) соответств}.ют значеtiиям, приведенным в таблице 2.



9.2.4.2 У стаlловить между торцом корпуса шаблона и прilвым контольным зацепом
концев\.lо мер\, с номинzL,Iьным значением длины 5 мм. Опрлелить значение по шка,че Г.

д1
д2

3,| 32

а) б)
Рисlнок 3 - Общий вид шаблонов сварщика универсальных WG, исполнение WG-4S

а) лицевая сторна] б) вид сбоку
Г, Д - шка,rы; fll - первый измерительньй движок; .I[2 - второй измерительньй движок;

Зl - правьй контрольный зацепl З2 - левый контольньй зацеп

9.2.4.3 Выполнить пункт 9.2.4,2 мя концевьD( мер с номиЕarльными значениями длины 15 и

30 мм.
9.2.4.4 Шм каждого измерения рассчитать абсолютную погрешность измерений кzrк

рzrзность между измеренньш и номинальным значениями длины концевой меры (смещения кромок,
толпшны стенки труб, дJtины притупления кромок).

9.2.4.5 Установить на плиту поверочную коЕцевую меру с номинlл,lьttым значением дJtиIlы
5 мм и опрделить значение по шкilле Г с помощью второго измерительного движка.

9.2.4.6 Выполнить п}цкгы 9.2.4.З - 9.2.4.4.
9.2.4-7 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с полохитеJIьным результатом,

если диalпазон и абсолютная погрешность измерний линейньrх рaвмеров по измерительной шкшtе
Г (толшина стенки труб, длина притупления кромок, смецение кромок) соответствуют значениям,
приведенным в таблице 2.

9.2.5 Опреле.rенпе отклонешия толщпны пзмерите,JIьного двпrкка по измерптезrьноЙ
шкале Д (шпрпна зд}ора ме)щу леталямш)

9.2.5.1 Выполнить измерение толщины измеритеJIьного движка штalнгенциркулем по
измерительной шкале Д в месте нанесения первого штриха (рисунок 3)- Измерния проводlтся
однократно.

9.2.5.2 Выполнить п}цкг 9.2.5.1 в месте нанесения всех штихов.
9.2.5.3 ДJIя каждого измерения рассчитать откJIонение толщины измерительного движка как

разность между измеренным и номинrlльным значениями толцшны измерительного движка
штрlтхов измерительной шкалы Д-
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9.2.5.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом.
если отк]Iонения толпIины измерительного движка по измерительной шкале .Щ (ширина зазора
между деталями) соответствуют значениям. приведенным в таблице 2.

9.3 Опреле.пенпе метрологических характеристик шаблонов сварщика универсаJIьных
WG' исполнения WG-S, WG-Sin

9.3.1 Опрелеление номипальных значенпй и абсолютпой погрешпостш
воспроизведепия толщины и катета углового шва

9.3.1.1 Открутить гайку шаблона и разделить пластины.
9.3.1.2 Расположить на предметном столе микроскопа первую пластину шаблона.
9.3.1.3 Сфокусировать микроскоп на грilни д'Iя определения катета.
9.3- 1.4 Опрелелить при помощи микроскопа значение катета углового шва на шаблоне. Дlrl

этого совместить грань шаблона с гранью линейки согласно пlнктирной линии до середиЕы штриха
(1 - при измерении расстояния б, 2 - при измерении расстояIIия а), как показано на рисунке 4.

Измерения проводятся однократно.
9.3.1-5 Опрелелить при помощи микроскопа значение толщины углового шва на шаблоне.

.Щля этого совместить грань шаблона с гранью линейки согласно пунктирной линии 3 до середины
штриха. кzж показано на рисунке 4. Измерения проводятся однократно.

9.3.1.6 Для каждого измерения рассчитать абсо.rпотrr}rо погрешность воспроизведения как

разность между измеренным и номинtlльным значениями толщины (катета углового шва).

1

аt---
з

2 б

Рисунок 4 - Опрелеление толщины и катета )лпового шва

9.3.1 .7 Выполнить пункты 9.3.1.3 9.З.1.6 дrя кая<дой пластины из состава шаблона.
9.3.1.8 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,

если номинаJIьные значения и абсолютная погрешность воспроизведения толщины и катета

углового шва соответствуют значеirиям. приведенным в таблице 3.

9.3.2 Опрелелеппе диапазопа и абсолютЕой погрешностп измерений линейных
размеров (длина приryпления кромок, толщина детали, д.лпна дефектов)

9-3.2.1 Расположить на предметном столе микроскопа пластину шаблона с нанесенноЙ
линейной шкалой и сфокусировать микроскоп на линейной шкале. Выровнять грань шаблона, на
котором нанесена линейная шкrrлц параrллельно ходу предметного стола микроскопа.

9.3.2.2 Выполнить при помощи микроскопа измерения расстояний от нулевой точки отсчета
до каждого очифрованного штриха линейной шкалы. Измерения проводJIтся однократно.

9.3.2.3 Для каждого измерения рассчитать абсолютную погре lность измерений как

разность между измеренным и номинtlльным значениями расстояния до оцифрованного штриха
линейной tпкалы.

9.З.2.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измерений линейяьп< размеров (длина притупления
кромок. толщина детали. д,,rина лефектов) соответств}тот значениям, приведенным в таблице 3.
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9.4 Опрелшепше метрологическпх характеристик шаблопов сварrцикд уtlнверсальЕых
WG, исполнепие WG-6

9.4.1 Определение дидпазопа и абсолютпой погрешпостп пзмеренпй лпнейных
размеров по измерптельной шкале А (смещепие кромок, высота выIryклостей' высота
стыкового шва, г"тубпна вогнутосгей)

9.4.1.1 Установить на плиту поверочную шаблон рабочими поверхностями l и 4 (рисунок
5). опустить ползунок Пl до соприкосновения с п:штой поверочной. опрлелить значение по
измерительной шка,rе А (далее - шка,ча А). Измеренное значение должно соответствовать нулевому
штриху.

п1

А

в

п
i\. 3 о

2

д1

а) б)
Рисунок 5 - Обций вид шаблонов сварщика универсilльньD( WG, исполнение WG-6

- а) личевая сторона; б) обратная cTopoнai
А. Б. В - шкалы: l. 2.3 - поверхности; Пl - измерительный ползунок;

.Щl - измерительньй движок

9.4.1.2 Установить на плиту поверочн}.ю две концевые меры с номинil,lьным значением
длины 5 мм. Шаблон рабочей поверхностью l установить на перв},ю концев},ю меру, а рабочей
поверхностъю 4 - на BTopyro концевую меру. Опустить полз}нок Пl до соприкосновения с плитой
поверочной. Опрелелить значение по шкме А.

9.4.1.3 Выполнить пункт 9.4.|.2 для концевьIх мер (блока концевых мер) с номинмьньпvи
значениями д.пины l0. l5 и 20 мм.

9.4.1-4 !ля каждого измерения рассчитать абсолютную погрешность измерений как

разность между измеренным и номинalльным значениями дIины концевой меры (смецение кромок.
глубина вогнlтостей).

9.4.1.5 Установить на пJIиту поверочн},ю коIIцевую меру с номинzL,Iьным значением длины
5 мм и шаблон рабочими поверхностями l и 4. Опустить полз}ъок Пl до соприкосновения с
концевой мерой. Определить значение по шкшIе А.

9.4.1.6 Выполнить пункг 9.4.1.5 для концевой меры с номинальным значением длины l0 мм.
9.4-1-7 !ля каждого измерения рассчитать абсолютн}то погр€шность измерений как

разность между измеренным и номинмьtiым значениями дJIины концевой меры (высота
выпуклостей. высота стыкового шва).

9.4.1.8 Шаблон считается прошедшим опер шю поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измереяий линейньгх размеров по измерительной шкме
А (высота выпуклостей, высота стыкового шва. смещеItие кромок. глубина вогн}"rостей)
соответствуют значениям. приведенным в таблице 4.
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9.4.2 Опреле.леппе дпапазопа п абсолютrrой погрешноgтп пзмеревпй липейных
размеров по пзмератепьпой шкале Б (ллипа прптуплеrrпя кромок, толщппа детаJIи, дJtипа
лфеlсгов)

9.4.2.1 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп
на шкале Б фисlъок 5). Выровнять грань шаблона" на котором Еапесена шка:Iа Б, параJIлеJIьно ходу
предметного стола микроскопа.

9.4.2.2 Выполнить при помощи микроскопа измерения расстояний от нулевой точки отсчета
до l0. 20. 25 штриха шка,ты Б. Измерения проводIтся однократно.

9.4.2.З М каждого измерения рассчитать абсолютнуо погрешность измерений как

разность между измеренным и номинtlльным значениями расстояний.
9.4.2.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,

если диапазон и абсолютнм погрешность измерений линейньп< размеров по измерительной шкале
Б (длина притупления крмок. толпцна детаJIи. длина дефектов) соответствуют значениям,
приведенным в таблице 4.

9.4.4 Опрелелешие дидпазопа rr абсолютвой погрешностп измерепrrй плоского углд
скоса кромкп

9.4.4.1 Установить по измерительной шкале плоского угла значение 20' (2х 10").
9.4.4.2 Расположить на предметном столе микроскопа шаблоп и сфокусирвать микроскоп

на рабочей поверхности 3 (рисунок 5).
9.4.4.З Вьшолнить при помоIци микроскопа измерения плоского угла между рабочими

поверхностями 2 и З в соответствии с РЭ микроскопа. Измерния проводlтся однократно-
9.4.4.4 Выполнить пункгы 9.4.4.1 - 9.4.4.3 по измерительной шкме плоского угла с

номинальными значенltями 30'. 40". 50' и 80о.
9.4.4.5 Для каждого измерения рассчитать абсолютную погрешность измерний как

разность между измеренным и номинальным значениями плоского угла.
9.4.4.6 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом.

если диапазон и абсолютнzul погрешность измерений плоского угла скоса кромки соответgВУЮТ
значениям, приведенным в таблице 4.

9.4.5 Опрелеление откпошеппя воспропзведеЕпя IuIоского угла разлелки (скоса)
кромки от поминаJIьного значеншя

9.4.5.1 Расположить на предметном столе микрскопа шаблон и сфокусировать микроскоп
на рабочей поверхности в месте расположения плоского угла 55" (рисунок 5).

9.4.5.2 Измерить плоский угол 55' в соответствии с РЭ микроскопа.
9.4.5.3 Вьшолнить пункты 9.4.5.1 -9.4.5.2 для плоских }тлов 60,0О; б5,0"; l17,5"; 122,5".

9.4.5.4 Дllя каждого измеренЕя рассчитать абсолютную погрешность измерений как

разность между измеренным и номинitльным значениями плоского угла.

JJ

9.4.3 Опредоrенне дп&пдзопа и абсолютпой погрешпостIl пзмеренпй лпшейвых
размеров по rtзмеритеJrьной шкале В (шприпа зазора меrкщi дgгаJrямш)

9.4.3-1 Вьшолнить измерение толщины измеритеJьного движка штангенциркулем по
измерительной шкале В в месте нанесения штриха l мм фисlъок 5). Измерния проводIтся
однократно.

9.4.3.2 Выполнить пункr 9.4.3.1 в месте нанесения всех оIrифрванньD( rrприхов.
9.4.3.3 Дя каждого измерения рассчитать абсолютrryто погрешность измерений как

разность между измеренным и номинальным значениями толпшны измерительного движка Д1
штрихов измерительпой шкшIы В.

9.4.3.4 ШаблоЁ считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если диltпа:lон и абсолютная погрешность измерений линейньп< размеров по измеритеJьной шкале
В (ширина зазора между деталями) соответств},ют значениям, приведенным в таблице 4.
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9.4.5.5 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если откJIонения воспроизведения плоского угла разделки (скоса) крмки от номинaUIьного
значения соответствуют значениям. приведенным в таблице 4.

9.5 Опреде,rение метрологпческнх харакrершстик шаблопов сварщика уЕшверсдJIьЕых
WG, псполненпе WG-7

9.5.1 Определение дпапазона и абсолютпой погрешности измерений липейпых
размеров по измерпте,rьной шкале А (высота стыкового шва! высота выrrук.lIосгей)

9.5.1.1 Установить на плит}- поверочн},ю шаблон рабочими поверхностями l и 2 (рисl.rrок
6). Опустить ползунок Пl до соприкосновения с плитой поверочной. Определить значение по
измерительной шкыIе А. Измеренное значение должно соответствовать нулевому штриху.
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Рисунок б - Обший вид шаблонов сварщика универсalльньD( WG, исполнение WG-7
А, Б, В - шка.,ты] l. 2. З. 4. 5 - поверхности; П1 -ползунок

9.5.1.2 Установить на плиту поверочяую шаблон рабочими поверхностями l и 2 и концевУЮ

меру с номиЕiIльным значением длины l мм так. тгобы над ней находlлся полз}ъОК Пl. ОПУСТИТЬ

полз}.нок Пl до соприкосновения с концевой мерой. определить значение по шкале А-

9.5.1.3 Вьшолнить п},нкт 9.5.1.2 с применением концевой меры с номинальным значениеМ

длины 3 мм-
9.5.1.4Для каждого измер€ния рассчитать абсолютную погрешность измерений как

разность между измеренным и номинitльным значениями длины концевой меры.
9.5.1 .5 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным РеЗУЛЬТаТОМ,

если диапазон и абсолютнaul погрешность измерний линейньн размерв по измерительной шкшrе

д (высота стыкового шва. высота выпукJlостей) соответствуют значеIi}rям, приведенным в таблиЦе

5.

9.5.2 Опрелеленпе дпдпазона и абсолютпой погрешпостш измерений линейныr

размеров по пзмерительпой шкдле Б (высота катета вогнJrтого углового шва)
9.5.2.1 Установить Еа шкале Б шаблона значение, соответств},ющее 20 мм фисунок 6).

9.5.2,2 Расположить на предметном столе микроскопа угольник и шаблон таКИМ ОбРаЗОМ,

тгобы рабочм поверхность 3 шаблона касалась угольника. Сфокусировать микроскоп на

измеряемой грани ползунка П1.
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9.5.2.3 При помощи ПО микроскопа опустить из точек 4 и 5 перпенликуляры к той
поверхности угольника- где рабочiUI поверхность 3 касается угольника. и измерить их. Найти
среднее арифметическое значение измерний и умножить его на два.

9.5.2.4 Вьшолнить пункты 9.5.2.1 - 9.5.2.3, установив на шкllле Б шаблона значения.
соответств},юпше l0 и 2 мм.

9.5.2.5 Для каждого измерения рассчитать абсолютIrуо погрешность измерений как
разность между измеренным и номинальным значениями шкalлы, установленном на шаблоне.

9.5.2.6 Шаблон считается прошедшим операIIию поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютнм погрешность измерений линейньIх pzвMepoB по измерительной шкале
Б (высота катета вогн}того углового шва) соответствуот значениям, приведенным в таблице 5.

9.5.3 Опрелоrенпе диапдзона п абсолютной погрешностш пзмереппй липейпых
размеров по пзмеритепьпой шкале В (высота углового швд, высотд катета углового швl'
смещепие кромок, глубппа вогrrугосгей )

9.5.3.1 Установить на плитч поверочную шаблон рабочими поверхностями l и 2 (rисунок
б). Опустить полз}.нок Пl до соприкосновения с плитой поверочной. Опрелелить зпачение по
измерительной шка,rе В. Измеренное значение должно соответствовать нулевому штриху.

9.5.3.2 Установить на плиту поверочн}.ю две концевые меры с номинальным значением
длины l0 мм. Шаблон рабочеЙ поверхностью l установить на первую концевую меру, а рабочеЙ
поверхностью 2 - на вторую концевую меру и опустить ползунок П l ло соприкосновения с плитой
поверочной. Определить значение по шкале В.

9.5.3.3 Выполнить пункт 9.5.3.2 для концевьD( мер с номинальным значением длины 20 мм.
9.5.З.4 Ия каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерний как

рaвность между измеренным и номинмьным значениями длины концевой меры-
9.5.3.5 Шаблон считается прошедшим опердIию поверки с положитеьным резуJIьтатом,

если диапаlон и абсолютная погрешность измерний линейньп< рaвмеров по измерительной шкале
В (высота углового шва- высота катета углового шва- смещение кромок. глубина воIт}"Iостей)
соответств},ют значениям. приведенным в таблице 5.

9.б опреде,rеппе мgтролоrпческих характеристик шаблонов свдрщика унпверсаJIьных
WG, исполнение WG-9

9.6.1 определение дпапазона и абсолютпой погрешностti измерений липейных
размеров по измерптеJIьным шкаJIам А (толшипа вьllryкпого углового шва), В (смещенпе
кромок, высота стыкового шва, высота катета уfлового шва, высота выпуклостей) и С
(толrпина нормаJIьяого углового шва)

9.6.1.1 Установить на плиту поверочн},ю шаблон рабочей поверхностью l (рисlтlок 7).

Опустить измерительrrьй движок .I[l .ro соприкосновения с плитой поверочной. Опрделить
значения по измерительным шкалам А. В и С. Измернное значение должно соответствовать
нулевому штиху.

35
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А
в

wG-9

д1

Рисунок 7 - Общий вид шаблонов сварщика универсalльньж WG. исполпение WG-9
А. В. С - шкалы; l поверхность; !1 - измерительный движок

9.6.1.2 Установить на пJIиту поверочную концевую меру с номинальным значеяием шIины
5 мм и шаблон рабочей поверхностью l. Опустить измерrrгельный движок !l до соприкосновения
с концевой мерой. опрелелить значения по измерительным шкчLt:lм А. В и С.

9.6.1.3 Вьшолнить пуню 9.6.1.2 дм концевьIх мер (блока концевых мер) с номинальными
значениями длины l0 и 14 мм по измерительным mKaJ,I:lM А, В и С; 19 мм - по измеритеJьным
шкалllм В и Cl 20 мм по измерительной шка:Iе В.

9.6.1.4 .Щля кажлого измерения рассчитать номиЕilльное значение (соотвегствует табличе 12)

по шка,lе А (толшина вып}.клого углового шва Х"о"о, мм) по формуле

х KI\ulх номя cos(45)'
(l)

гJе

таблица lz - Рассчитанные значения по шкалам

номинальное
значение ]:Urины

концевой меры, мм

9.6.1 .5 Дlя каждого измерения рассIштать номинаJьное значение (соответствует табличе 1Z)

по шкале С (толшина нормчlJIьного углового шва Хц9*,., мм) по формуле

с

,l

рассчrтганное значение
по шка.jIе А (толцина
вы п_чк,-Iого углового

шва), мц

номинальное значение по
шкме В (смещение крмок
высота катета углового шв&

высота выгryклостей), мм

рассчитанное значение
по шкале С (толщина
нормаJIьного углового

шва), мм

0.00 0.00 0.00 0 0()

5.00 7,07 5.00 ],54
l0.00 l4,l4 l0,00 1,0,7

l4.00 l9.80 l4.00 9.90

I9.00 26.87 l9,00 l3,44

20.00 28,28 20,00 l4,l4

I

зб

а

о



МП-А3-05l l23 dСИ. Шаблоны сварцика универсальные WG. Методика поверки)

: Х,",д

2.соý(45)
(2)

г.lе

9.6.1 .6 Для какдого измерения рассчитать:
- абсолютную погрешность измерений по шкаJlе А (толшина вып}кJIого углового шва) как

рaвность между измеренным и рассчитанным значениями толпшны выпукJIого углового шва (по
номинaL,lьному значению лIины кончевой меры):

- абсоJIютнуо погрешность измерений по шкале В (смешение кромок. высота стыкового
шва- высота катета углового шва- высота выгryrоостей) KarK разность между измеренным и
номинarльным значениями дJIины концевой меры (смешение кромок. высота стыкового шва. высота
катета углового шва- высота выпуклостей)l

- абсолютную погрешность измерений по шкале С (толrпина нормального углового шва) как
рilзность между измеренЕым и рассчит:lнным значениями толпIины нормаJIьного углового шва (по
номинаJIьному значению дJlины кончевой меры).

9.6.1-7 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измеряий линейньп< размерв по измерительной шкме
А (толщина вьшуклого }тлового шва). по измерительной шкале В (смещение кромок, высота
стыкового шва. высота катета углового шва, высота выпуклостей) и по измерительной шка.пе С
(толщина нормчlльного углового шва) соответств}.ют значениям, приведенным в таблице 6.

9.7 Опреде.пеппе метрологическпх характерпстпк шаблонов сварщпка унпверсальпых
WG, псполненпя WG-lб, WG-l7

9.7.1 Определеппе дпапазопа ш lбсолютпой погрешностп пзмерений линейных
размеров по пзмеритеJIьной шкале Д (д.пrrна прггупленпя KpoMoKi длина дфектов, толщипа
деталп)

9.7.1.1 РасполОхить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп
на шкале А (рисlъок 8). Выровнять грань шаблона. на котором нанесеЕа шка.па А, параллельво
ходу предметного стола микроскопа.

9.7.1 .2 Вьшолнить при помопш микроскопа измерения расстояний от торчевой грrrни шкалы
д, соответствующей 0 мм до каждого оцифрованного штриха шкzlлы А и до точки отсчета"
соответствующей 3.0 мм. Измерения проводятся однократно.

9.7.1.3 Для каждого измерения рассчитать абсолютную погрешпость измерний как
p:r:}Hocтb между измеренным и номинilльным значениями расстояния до оцифрованного штриха
шкалы А (и до точки отсчетц соответств}.ющей 3.0 мм).

Хrо*r.
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Рисlнок 8 - Общий вид шаблонов сварщика универсмьньтх WG.

исполнение WG-16 - а) лицевая сторона; б) обратная сторона;
исполнение WG-17 - в) лицевая сторона] г) обратная сторона

А. Б. В. Г, Д - шка.lIы: l,2.З,4,5,6-поверхности;Пl - ползунокl
Hl - измерительный наконечникl Дl - поворотньй дискl
fl2 - измерительный движок; Бl; Б2 - стопорные болты

9.7.1.4 Шаблоп считается прошедпим операцию поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измерений линейньп< размеров по измерительной шкале
А (дlина приryпления кромок, л;п.lна лефектов, толпшна детали) соотвегствуют значенl4ям,
приведенным в таблице 7.

9.7.2 Опрелеленпе дпапазона п абсолютной погрешпосги иrмерений лrrпейных
размеров по нзмерптатьной шкале Б (высота катета вогЕ}того углового швд)

9.7.2.1 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон исполнения WG-lб и

сфокусировать микроскоп на шкале Б (рисунок 8)- Выровнять грань шаблона, на котором нанесена
шка,rа Б. парarллельно ходу предмfiного стола микроскопа.

9.7.2.2 Выполнить при помощи микроскопа измерения расстояний от нулевой точки отсчета
до 5. l0 и 13 штриха цrка.lIы Б. Измерения проводятся однократно.

9.7.2.З Шм каждого измерения рассчитать абсолютную погрешность измерний по шкале Б

(высота катета вогнутого углового шва) Дq. мм. по формуле
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1де Xr.yn - значение по измерЕтельноЙ шкале Б, ммi

Хо, - значение. измеренное на микроскопе! мм.

9.7-2.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измерний линейньп< piBмepoB по измерительной шка,те

Б (высота катета вогн},того угJювого шва) соответств},ют значениям, приведенным в таблице 7.

9.7.3 Опрелеленпе диапазопа u абсолютпой погрешностп шзмереЕпй лпнейных
размеров по измерптеJIьной шкале В (толщипа углового шва, высота выIrуклостей)

9.7.3.1 На шаблоне исполнеЕия WG-lб установить ползунок Пl в паз. чтобы его ход
проходил вдоль шкалы В. ослабить стопорный болт Бl, блокирlтощий вращение повортного
лиска fll с нанесенными шкалами. Ослабить стопорный болт Б2. фиксирlTощий положение
полз}ъка П1. затем переместить его в крайнее нижнее положение и зафиксировать при помощи
стопорного болта Б2. При помощи угольника установить угол 90 град/сов между поверхностью 5

шаблона и поверхностью б ползунка Пl, затем зафиксировать стопорный болт Бl .

9.7.З.2 Установить на шкале В шаблона зЕачение. соответствующее 13 мм (рисlъок 8).

9.7.З.3 Расположить на предметном столе микроскопа угольник и шаблон таким образом.
чтобы рабочая поверхностъ l шаблона касаJIась угольника, Сфокусировать микроскоп на
измеряемой грани ползунка П1.

9.7.3.4 При помощи ПО микроскопа опустить из любой точки поверхности 2 ползунка Пl
перпендикуляр к той поверхности }тольника. где рабочая поверхность l касается угольнИКЦ И

измерить его-
9.7.3.5 Выполнить пункты 9.7.З.2 - 9.7,3.4, установив на шкzt"lе В шаблона значения.

соответствующие 10 и 5 мм ля исполнениЙ WG-l6. WG-l7 и 20 мм дrя исполнения WG-l7.
9.7.3.6 !ля кажлого измерения рассчитать абсолютную погр€шность измерений по шка,rе В

(толщина углового шва. высота выпукJIостей1 Дý. мм. по формуле

^х

х
(4)X!i,"

cos(45)'

где Хgоп - значение по измерительноЙ шка,T е В. мм,

Хо'. - значение. измеренное на микроскопе, мм.

9.7.3.7 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измерений линейньн размеров по и3МеРИТеЛьной ШКМе

В (толшtина углового шва. высота выпукJIостей) соответств},ют значеЕиям. приведенвым в таблице
7.

9.7.4 Опрелеление дпапазона и абсолютной погрешности пзмерепrrй лпнейпых
размеров по пзмерительной шкале Г (смещение кромок, г"lубина подреза, глубпна
вогнутостей, высота выпуклосrей, высота стыкового шва' высота углового шва, высота
катgIа углового шва)

9.7.4.1 Установить на плиту поверочную шаблон рабочей поверхностью 3 (рисунок 8).

Опустить измерительный наконечник Hl ло соприкосновения с плитой поверочноЙ. ОпРеЛеЛИТЬ

значение по измерительной шкале Г. Измернное значение должно соответствовать нулевому
штрих} .
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9.7.4.2 Установить на плиту поверчную концевую меру с номинаlльным значением дJIины
5 мм и шаблон рабочей поверхностью 3. Опустить измерительный Еаконечник Н1 до
соприкосновения с концевой мерой. Опрлелить значение по шкале Г.

9.7.4.3 Выполнить пункг 9.7.4,2 utя концевьD( мер с номинальными значениями д.llины l0 и
20 мм для исполнения WG-lб и дIя концевых мер с номинaшьными значениями длины 10 и 25 мм
для исполнения WG-l7.

9.-1.4.4 Для каждого измерения рассчитать абсолютн}rо погрешность измерний как

разность между измеренным и номинальным значениями дJIины концевой меры (смешение кромок,
глубина подреза. глубина вогн}тостей. высота выпук]Iостей. высота стыкового шва. высота

углового шва, высота катета углового шва).
9.7.4.5 Шаблон считается прошедшим операIию поверки с положитеJьным результатом,

если диапазон и абсолютная погрешность измерний линейньrх размерв по измеритеJIьной шКа,tе

Г (смеrчение кромок. глубина подреза. глубина вогнутостей. высота вьшукJIостеЙ. выСОТа

стыкового шкL высота углового шва. высота катета углового шва) соответствуют значениям.
приведенным в таблице 7.

9.7.5 Опрель,Iенпе дпапазопа и абсолютяой погрешЕостп пзмереппЙ плоского углд
скоса кромки

9.7.5.1 Установить на плиту поверочную шаблон и меру угловую со зЕачением плоского

угла 90О так. чтобы поверхность меры угловой соприкасалась с поверхностью 3. Огryстить
измерительный лвижок fl2 до соприкосновения его поверхности с поверхностью меры угловОЙ.
Зафиксировать измерение по шкале плоского угла шаблона (значение плоского угла 0О пО шКаЛе

плоского угла шаблона соответствует значению плоского у,ла 90О меры угловой). Измерния
проводятся однокрапtо.

9.7.5.2 Установить на плит)- повероtш},ю меры угловые со значениями плоского угла 90О и

20", совместив их между собой, используя принzuшежности к угловым_ мерам, и шаблон так. чтОбЫ

поверхность мер угловых соприкас:lлась с поверхностью 3. Опустить измерительный двиЖок Д ДО

соприкосновения его поверхяости с поверхностью меры }тловой 20о. Зафиксировать измерение По

шкtlле плоского угла шаблона. Измерения проводятся однократно.
9.7.5.3 Выполнить п},нкт 9.7.5.2с мерами угловыми со значениями плоского угла 40' и 60О,

совмещ:Ul их с мерой угловой с номинальным значением плоского угла 90".
9.'7.5.4 Для какдого измерения рассчитать абсолютн1rо погрешность измерений Kztк

разЕость между измеренным и номинztльным значениями плоского угла дJи оцифрованного rrггриха

шкtlлы плоского угла.
9.7.5.5 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным РеЗУЛЬТаТОМ.

если диапазон и абсолютная погрешность измерний плоского угла скоса кромки соответствуют
значениям. приведенным в таблице 7.

9.8 Опрелелепие метролоfпческих хардктерпспrк шаблоноЕсварщпка унпверслIьшых
WG, исполпение WG-l8

9.8.1 Опреде.rешше дпапазона п абсолютной погрешпостп измеренвй линейных

размеров по пзмерительпой шкале А (смещенпе кромок, высота выпуклостей, высота
стыкового шваl глубина вогвутосгей, глубина полреза)

9.8.1.1 Установить на плиry, поверочную шаблон рабочей поверхностью l (рисунок 9),

опустить движок ,щl ло соприкосновения с плитой поверочной. Опрлелить значение по

измерительной шка,T е А. Измеренное значение должНо соответствомть нулевому штиху.

.+0
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Рисунок 9 - Обций вид шаблонов сварщика универсальньш WG. исполнение WG- l 8

А, Б - шкалы; 1 - поверхность; !l -движок

9.8.2 Опреле.пение дпапазона и абсолютной погрешЕостп пзмерепий лпнейных
размеров по пзмерпtеJIьной шкаJIе Б (ллrrпа прптупления кромок, длиЕа дефектов, толщина
детаJIи)

9.8.2.1 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп
на шкале Б Фисунок 9). Выровнять граrrь шаблонц на котором нанесена шкirла Б, параJIлельно ходу
предметного стола микроскопа.

9,8.2.2 Выполнить при помоци микроскопа измерения расстояний от точки отсчета.
соответствующей 0 мм до l0,20 и 24 штриха шкалы Б. Измерения проводJIтся однократно.

9.8.2.3 Для каждого измерения рассчитать абсолютн),lо погрешность измерений как

разность между измеренным и номинаJIьным значениями рaюстояния до измеренного штиха
шкалы Б.

9.8.2.4 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если диапазон и абсолютная погрешность измерений линейньж размеров по измерительной шкале
Б (ллина прит}тIпения кромок. ллина лефекгов. толщина детfulи) соответствуют значениям,
приведенным в таблице 8.

I А

4|

9.8,1.2 Установить на плиту поверочную концевую меру с номинальным значением длины
2 мм. Шаблон рабочей поверхностью 1 чстановить на концевую меру и опустить движок Д1 до
соприкосЕовения с плитой поверочной. Опрелелить значение по шкале А.

9.8.1.3 Выполнить пункт 9.8.1.2 д,rя концевьIх мер с номинzlльными значениями длины 4 и
б мм.

9.8.1.4!ля каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерений как

разность между измеренным и номинtlльным значениями дJIины концевой меры (смещение кромок.
глубина вогнростей,,г;ryбина подреза).

9.8-1.5 Установить на плиту поверочную концев}.ю меру с номина,'Iьным значеЕием длины
2 мм и шаблон рабочей поверхностью 1. Отryстить движок ,Щ1 ло соприкосновения с концевой
мероЙ. Опрелелить значение по шкале А.

9.8.1.6 Выполнить пункт 9.8.1.5 для концевых мер с номинальными значениJIми длины 4 и
6 мм.

9.8.1.7Для каждого измерения рассчитать абсолютн}то погрешность измерений как

разность между измеренным и номинчUIьным значениями длиItы концевой меры (смещение кромок,
высота вып}кJlостей. высота стыкового шва).

9.8.1.8 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с полокитеJъным результатом,
если диzlп;вон и абсоrпотная погрешность измерений линейньп< размеров по измерительной шкале
А (смешение кромок, высота выпукJIостей. высота стыкового швц гrryбина вогнутостей, глубина
подреза) соответств},ют значениям. приведенным в таблице 8.

L,
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9.8.3 Опрелелеппе отклоненпя воспроизведенпя дидметров отверстнй от номtlнальпого
зпачепия

9.8.3. l Вьшолнить измерения дIя первого диаметра отверстия с помощью микроскопа в трех

разньD( ориентациях меры.
9.8.3.2 Рассчитать средпее арифметическое значение измерний диамета отверстия.
9.8.3.3 Выполнить пункгы 9.8.3.1 - 9.8.3.2 шя второго диаметра отверстия.
9.8.3.4 Для каждого диаметра рассчитать откJIонение воспроизведения диаIr{ета отверстrlя

от номина!rьного значения как разность между измеренным и номинalльным значениями диамета
отверстия.

9.8.3.5 Шаблон считается прошедшим опер{щию поверки с положитеJIьным результатом,
если отклонения воспроизведения лламетрв отверстий от номин:IJIьного значения соответств}.ют
значениям, приведенным в таблице 8.

9.9 Опрелс,Iепие метрологпческих характерпстик шаблояов свдрщпка унпверсальЕых
WG, псполненпя WG-RI, WG-Ю, WG-R3, WG-R4, WG-RS, WG-Rб

9.9.1 Опрелелепие дпапазонд п абсолютпой погрешпости измерепrrй лиrrейных
размеров по измеритепьной шкапе А (длина прпryплепшя кромок, длпна дефектов, толщпна
детали)

9.9.1 .l Убрать все пластины вн}трь шаблона кроме измеряёмой пластины П1.
9.9.1.2 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп

на шка-.rе А (рисунок l0). Выровнять грань l пластины Пl шаблона. на которм нанесена шкма А.
пара,,rлельно ходу предметного стола микроскопа.

А
1

п1 Пп
п2

Рисlнок l0 - Обций вид шаблонов смрIцика универсальньrх WG.
исполнения WG-RI. WG-R2. WG-Rз. WG-R4, WG-RS. WG-Rб
А - измерительная шк:L,Iа: l - поверхностьl П1, П2 - Пп - пластины

9.9.1 .3 Выполнить при помопш микроскопа измерения расстояний от нулевой точки отсчета
до пятого. десятого и пятнадцатого штриха шка.,!ы А- Измерения проводятся однократно.

9.9.1.4fuя каждого измерения рассчитать абсолютнlто погрешпость измерений как

р{вность между измеренным и номинllльным значениями расстояния до измеренного штриха
шкалы А.

9.9.1.5 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным результатом,
если диапазон и абсоrrютная погрешность измерний линейньrх размеров по измерительной шкме
А (д,тина притупления кромок. дтина дефекгов. толщина дgтши) соответств),ют значенЕям,
приведенным в таблице 9.

9.9.2 Опрелелеппе отклонений воспропзведенпя радпусов пластпя шаблопов от
номпЕаJ!ьIlого зшачешпя

9.9.2.1 Убрать все пластины внугрь шаблона кроме измеряемой пластины П1.
9.9.2.2 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп

на поверхности пластины Пl шаблона дJIя определения радиуса (рисунок l1). Выровнять грань l
пластины П l шаблона- параллельно линии перекрестия штиховой сетки окуляра микроскопа.
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9.9.2.3 Переместить предметный стол микроскопа таким образом, чтобы линия перекрестия
окуJlяра располагiллась на границе грани шаблона" образующей радиус шаблона (например. в точке
А, рисунок 1l) и. пермещм предметный стол в продольном нtlпрarвлении до противоположной
грalницы граrrи шаблона (до точки Б. рисlъок ll), по соответствующим отсчетаJtt произвести
измерение дJIины хорды (отрезок д,rиной L, рисlъок 1 l ).

а)
Рисlтrок l 1 - Измерения радиуса

9.9.2.4 Произвести отсчёт по поперечному направлению движения предметного стола
микроскопа (точка Б (А или В), рис},rrок l1), затем перемещать его в поперечном и продольном
направлении до тех пор. пока перекрестие штриховой сетки окуляра микроскопа не коснется
крайней точки грани шаблона (точка Г. рисунок 11). Произвести отсчёт по поперечному
н:шравлению движения предметного стола микроскопа и по соответств},ющим отсчетalJ\,t

произвести измерение длины перпендикуляра от линии хорды до границы грани шаблона (отезок
длиной h, рисlъок l l ).

9.9.2.5 Рассчитать радиус пластины шаблона R, мм. по формуле

R (5)

где Z - длина хорды, мм:
й - д,rина перпендикуляра до хорды, мм.

9.9.2.6 Рассчитать откJlонение воспроизведения радиуса пластины шаблона от
номинztльного значения как разность между измеренным и номинальным значениями радiуса
пластины шаблона.

9.9.2.7 Выполнить пункгы 9.9.2.1 - 9.9.2.6 мя всех вып}.кпьrх п вогнугьD( пластин шаблона.
9.9.2.8 Шаблон считается прошедшим операцию поверки с положитеJьным результатом,

если откJIоIIения воспроизведения радиусов пластип шаблонов от номинat,tьного значения
соответств},ют значениям. приведенным в таблице 9.

Lh
г

Б

h

б)

L2h
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10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки. Рекоменлуемм форма
протокола поверки приведена в приложении Б. Протокол может храниться на ЭЛеКТРОННЬD(

носитеjIях.
l0.2 При положительЕьIх результатах поверки средство измерениЙ признаетСя ПРИГОДНЫМ К

применению и по зaцвлению владельца средства измерений может быть оформлено свидетельство

о поверке в установленной форме. Нанесение знiжа поверки на средство измерений Ее

предусмотено
l0.3 ПрИ отрицательньD( результатаХ поверки средствО измерениЙ признается непригодным

к применению и по зчuвлению владельца средства измерений может бьпь оформлено извецение о

непригодности в устаЕовленЕой форме с указанием причин непригодности.
l0.4 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные) передаются

в Федермьный информачионный фонл по обеспечению единстм измерений.

5

Велуший инженер
по метрологии

Велупrий инженер
по метрологии

Главный метролог

И.А. Смирнова ( 06" 09 2023r.

А.С. Крайнов

А.В. Галкина u 06, 09 _2о2зг.

14

9.10 Положительное решение о соответствии шаблона утвержденному типу и о пригодности
к дальнейшему применению выносится на основании выполнения всех операчий поверки по
данной методике в соответствии с испоJIнением шаблона. и при поJI}п{ении значений измеренньrх

физических величин с допускаемыми погрешностями. не превышающими }казalнньD( в описiШии
типа.

9.1l Отричательное решение о несоответствии шаблона утвержденному тицч и о
непригодности к .lа,тьнейшему применеIlию выносится на осномнии выполнения rпОбОй ИЗ

операчий поверки по данной методике в соответствии с исполнением шаблона и при пОJryЧеНИИ

значепий измеренных физических величин с допускаемыми погрепшостями. превышitЮЩимИ

указанные в описании типа.

*О6, О 3 zоzзr.
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ПРИЛОЖЕНИЕ Л
(обязательное)

Локальнм поверочная схема д'tя шаблонов сварщика универсальных

,

Е
о

а
Е
t-

о

F

А()

Меры угловые
призматические МУ,
4 разряд по прикiву

Росстандарта от
26.11.2018 г. Jф 2482.

рег. No 485-64

Метод прямых измерений

Угломерные устройства приборов
измерительных двр(координатньD(

( Микроскоп измеритеJIьный

универмьньй УИМ-2l)
от 0 до 3бOо

Д = +1.5'

Метол прямьп< измерений

Шаблоны сварщика
универс:lльные

от 0 до l50'
Д = *(2.5'- 5.0")
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ПРИЛОЖЕНИЕ Б
(рекоменлуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

ПРОТОКОЛ первичной/периодической поверки .l\l!
ОТ <(_ )) 20_года

Срелство измерений:
Заводской номер:
Приншлежащее:
поверено в соответствии с методикой поверки:

При следующих значениях ыIияющих факгоров:
Температура окружающей среды _;
относительнм влФкность

С применением этit.lонов:

Результаты поверки:
А.1 Внешний осмотр
А.2 Опробование
А.3 Результаты определения метрологических характеристик:

заключение;

It,,lсlв.) l1],\teЁ,lllliI nplrjliitlb liриtl)trllыlI (I(l}l Hcllp}ll1] lы!t,] гtя п llr\t!t]etlIl!

Фl ,

Поверитель:
llo ti ,tct

,4
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