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l оБщиЕположЕния
1.1 Настоящая методика распростр:lюIется на шаблоны cBaplщrкa универальные УШС

(да;lее по тексту - шаблоны), предназначенные дlя измерний линейно-lтловьп< рilзмерв сварного
шм: длины притупленrlя кромок, шириЕы шва" г.гryбины вогнутостей, высоты вьшуклостей,
толщины зазора в соединении, высоты углового шва дичlпrетра электродов, плоского }тла разделки
кромки, и устанавливает методы и средстм перви.пrой и периодлческой поверк,

1.2 В рзультате поверки дол)сны бьпь подгверждены метрлогические трбования,
приведенные в Приложении А к пастоящей методике поверюr.

1.3 В целл< обеспеченпя прослехимемости поверяемого средсткл измерний к
государственным первпtшым этilлонаi{ единиц веJIиtшн необходпrо собшодать требования
настоящей мето.щки поверки.

1.4При опрлелении мsтрологических харакtеристик в pllIr{Kttx проводимой поверки
обеспе.швает передачу едлницы дJIиIrы в соответствии с Госулартвенной поверо.пrой схемой для
средств пзмерений длины в диапазоне от l ,l0-9 до l00 м и длип волн в дl:шазоне от 0,2 до 50 мкм,

уrверщденной приказом ФедераJIьного :гентства по техническому реryлярованию и метрлогии от
29.12.2018 Ns 2840, к Государтвенному первиIIному эт:lлону едrницы длины - метра ГЭТ 2-202|
и в соответствпи со струlстурй локапьпой поверчной схемы дuI шаблонов смрщика

}ъиверсальньD( YIIIC , приведенпой в приложении Б, к государтвенному первичному этмону
единицы Iшоского угла - ГЭТ 22-2014.

Поверка шаблонов вьшолшIется методом пряr.rьп< измерний.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При проведении первичной (в том числе после ремонта) и периодической поверок

должны выполЕяться операции, }кar:}arнные в таблице 2.

Таблица 2 - оп ноиип иодтческой по к
обязательность

выполнения операций
поверки при

Номер раздела
(пlъrга) методики

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолняется

операция поверки

перви.шой
поверке

периодичес-
кой поверке

Наименование операции поверки

да 7даВнешний осмотр средства измерений

8дада
Подготовка к поверке и опрбование средства
измерений

9
Определение метрологических характеристик и
подтверждение соответствия срдства измерний
метрологическим требованиям

да 9.1да

Проверка диапазона и определепие абсоrпотной
погрешности измерений rшнейньп< размеров по
измерительной Iшсале А (ллина притlпления кромок,
ши шва

9.2да
Проверка номинaUьньD( значений и определение

ительной шкалы БоткJIонении ы п:вов из

9.3да
Проверка диапазона и опр€деление и абсоrпотной
погрешности измерений плоского угла раздела

мки по изм ой шка,те В

да 9.4даПроверка диапазона и опр€деление абсолютной
погрешности измерений линейньтх размеро впо
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2.2 Прп первичной и периодической поверке Ее допускается проведение поверки меЕьшего
числа измеряемых вели.Iин иJIи на меньшем Iмсле подди:шазонов измерений.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки должны соб;податься следlтощие условия:
темпераryра окружающей среды, "С от +18 до +22

относительнм вл:Dкность возд}D(4 7о, не более 80.
3.2 При проведении поверки искJIючить ыlияпие JпобьD( внепIних источников вибрации.

4 ТРЕБОВАНИЯ К СIIЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускzlются лиц4 изr{ившие Еастоящую методику поверки,

эксплуатационную док},Drентацию на поверяемые шаблоны и средства поверки и прошедшие
обуrение на прalво проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 .Щ,rя проведения поверки достаточно одного поверитеJIя.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5 . 1 При проведении поверки примеЕяются средства, укitзмные в таблице 3 .

5.2 Средства поверки должны быть атгестованы (поверены) в ycTaHoBJleHHoM порядке.

Таблица 3 логические и технические вания к TBilNl п ки

Нмменование операции поверки

обязательность
вьшолнен}Ul операций

поверки при

Номер раздела
(пlпкта) методики

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолнJIется

операциJ{ поверки

первичной
поверке

периодичес-
кой поверке

измерите.пьной пrкше Г (гrryбина вогнlтостей и
высота
Проверка диапазона и определение абсолютной
погрешности измерений линейньD( р:вмеров по
измерительной шсале ! (толщина за}ора в
соединении)

да да 9.5

Проверка диапазона и определение абсолютной
погрешности измерений линейньп< размеров по
измеритеrьной шка,те Е (высота углового шва)*

да да 9.6

* Вьшопrяется только для исполнения УШС-4

Операции поверки,

тебующие применение
средств поверки

Метролоrические и технические требования к
средствам поверки. необходимые для

проведения поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Средства измерений температlры окружающей
среды в диап:воне измерениЙ от 15 ОС до 25 ОС

с абсо.lпотной погрецшостью не более +1 ОС

Средства измерений относительной влажности
воздуха в диiшазоне от 20 Vо до 80 % с
погрешЕостью не более +3 9/о

Приборы
комбинированные
Testo 622,

рег. Nэ 53505-13
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Операции поверки,
требlтощие применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средств:ll\.r поверки, необходимые дrя

проведения поверки

Перечень

рекомендуемьIх
средств поверки

п. 9.1 Проверка диапазона
и определение абсо,:потной
погрешности измерений
линейньD( размеров по
измерительной шкме А
(длина притупления
кромок, ширина шва)
п. 9.2 Проверка
номинальньD( значений и
определение отклонений
ширины пiL:}ов

измерительной шка:rы Б

Рабо.п,rе эт:lлоны 4-го разряла или выше в
соответствии с Государственной поверочной
схемой для средств измерений длины в

ди:шазоне от 1х10'-9 до 100 м и д'IиЕ волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, }твержденЕой
приказом Федерального агентства по
техническому регулирвацию и метологии
от <29> декабря 2018 г. Ns 2840 (с
изменениJIми, внесенными приказом
Федераlьного iгентства по техническому

реryлированию и метрологии от 15.08.2022 г.
Nэ 2018), - микроскопы измерительные

Микроскоп
измерительный

универса:rьньй
уим-2з,
рег. Nч 3705-73

п. 9.3 Проверка ди.шазона
и определение абсолютной
погрешности измерений
плоского }тла разделки
кромки по измерительной
шкале В

Рабоц,rе эталоны 3-го разряда иJIи выше в
соответствии с Государственной поверочпой
схемой для средств измерений плоского угла,
рвержденной приказом Федерального
агеЕтства по TexHиIIecKoMy реryJп{ровzlнию и
метрологии от к26> ноября 2018 г. Nq 2482 -
Угловые меры с одlим и четырьмJI рабочими
углzl {и

Меры угловые
призматиtIеские
MY-l, рег. N9 485-50

п. 9.4 Проверка диапiLзона
и определение абсоJlютной
погрешности измерений
шlнейньп< рirзмеров по
измерительной Iш(але Г
(гrryбина вогн),тостей и
высота выпуклостей);

п. 9.6 Проверка диапазона
и определение абсо:потной
погрешности измерений
линейньпr размеров по
измерительной шкzrле Е
(высота углового шва)l)

Рабо.п,rе этaлоны 3-го разряла ли выше в
соответствии с Государственной поверо.цrой
схемой для средств измерний дJIины в

диап!r:}он от 1х10 '9 до 100 м и дJIин волн в

ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм, угверждеЕной
приказом Федераrьного aгентства по
техническому реryJILIрованию и метролоrии
от <29> декабря 2018 г. N9 2840 (с

измененIлJIми, внесенными приказом
Федерального агентства по техническому

реryJIIrрованию и метрологии от l5.08.2022 г.

Jt 2018) - Меры дIины концевые
плоскопарiuшельные

Меры д;п,rны концевые
плоскопараJIлельные,
набор ]Ф З,

рег. JllЪ 5l838-12

Вспомогательное оборудование:
Средство измерений в соответствии с
Государственной поверошrой схемой для
средств измерений отклонений от
прямолинейности и плоскостности,

рвержденной приказом Федерапьного
iгeHTcTBa по техническому реryJIироваIIию и
метрологии от <l5> марта 202l г. JФ 314 -
fIлиты поверо.пrые и разметоIшые
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6 ТРЕБОВАНИЯ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

(УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСIIЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСНОСТИ

7 ВНЕШНLII1 ОСМОТР СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должЕо быь устшrовлено соответствие шаблонов след}.ющrм

требованиям:
- внешний вид шаблонов должен соответствовать опис!лнию и изображению, приведенному

в описarнии типа;
- маркировка и комплектность дол)кна соответствовать ,требованиям, приведенным в

экспJryатациошlой док}ъlентации;
- отсутствие механических повреждений и других дефектов, влияющих ца

эксплуатационные и метрологические характеристики изделия;
- нarнесеЕие штрихов, знаков, букв и цифр должно бьггь четким;
- на нерабоIшх поверхностях шаблона допускается нiллиIше вмJттин, царzшин, которые не

влияют Еа метрологические харакгеристики СИ.
7.2 Шаблон сtштается прошедшим операцию поверки с положительным резуJIьтатом, если

соответствует требованиям, приведенным в гг}uкте 7.1 .

п. 9.5 Проверка диапазона
и определение
абсоrпотной погрешности
измерений rплнейньп<

размеров по
измерительной ш(але Д
(толщлна зiвора в
соединении)

Средства измерений в соответствии с
Госуларственной поверочной схемой для"
средств измерений дллны в диzшalзон от lxl0 '

до 100 м и длин воJIн в диапазоне от 0,2 до
50 мкм, утвержденной приказом
Федерального aгентства по техническому
реryлировilнию и метрологии от (29) декабря
2018 г. Ns 2840 (с изменениями, внесенными
приказом Федерального агентства по
техническому реryлировдrию и мgцологии
от 15.08.2022 г. Nч 2018) от 0 до 100 мм с
абсоrпотной погрешностью измерений * 0,03
мм с дискретностью 0,01 мм

ПРuмечанuе - ,Щопускаелпся uспользоваmь прч поверке dpyzue упверэrdенные u аmпеспомнные эfпалоны
еduнuц велuчuн, среdспва uзмеренй уmвержdенноzо muпа u поверенные, уdовлепворяюлцuе
меlпролоzuческllu mребованttям, указанным в mаблuце.

Выполняется только для исполцения УШС4
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6.1 При подготовке и проведении поверки должно быгь обеспечено собJIюдение требований
безопасности работы и эксплуатации д-пя оборудования и персонzrла, проводящего поверку, в
соответствии с приведенными требованиями безопасности в нормативно-технической и
экспJryатационной док},ментации на средства поверки.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

8.1 Контроль условий поверки
Перед проведением работ средство измерений и средства поверки должны быь

подготовлеЕы к работе в соответствии с эксплуатационной док}ъ{ентацией на них и вьцеРЖ:lНЫ Не

менее 2 часов при постоянноЙ температуре, в условиях, приведенньD( в п. 3 настоящеЙ методики.
8.2 Опробование
При опробовании проверить:
- подвижные элементы должны перемещаться плавно, без заеданий;
- подвижные элементы не должны перемещаться под воздействием собственного веса.

Если перечисленные требования не вьшолнJlются, средство измерений признают
непригодным к применению, далънейшие операции поверки не производят.

Штангенциркуrь
Vogel,
модификация 2020|
исп. 2020l\.2,
рег. Nч 73656-18,
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9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИIIЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И ПОЛIВЕРЖДЕНИЕ
соотвЕтствия срЕдствА измЕрЕнIдl мЕтрологичЕским трЕовАниям

9.1 Проверка диапазона п определение абсолютной погрешпостп пзмерений ливейпых
размеров по пзмерптеJtьной шкале А (ллппа прrтryплепия кромок, ширина шва)

9.1.1 Расположить на предметном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на
ШКШrе А. ВЫРОвrrять грань шаблона, на котором нzrнесена шкzrла А, параJIлельно линии перекрестия
штриховой сетки окуJIяра микроскопа.

9.1.2 При помощи микроскопа вьшоJIнить измерения расстояний с шагом l0 мм, начиная со
шlрrха с отметкой <0> до последнего шIриха измерительной шкаш шаблона. Измерения
проводятся одrократно.

9.1 .3 ДJIя каждого измерения рассчитать абсо.lпотн}rо погрешность измерений Kzlк разность
меЖду измереЕпым и номиЕalльным значениями измеритеJIьной ш<а,ты А в каждой измеренной
точке.

9.1.4 Шаблоны сtlит:lются прошедшими операцию поверки с положитеJIьным результатом,
еСЛИ абСОrпотная погрепшость измери,гельноЙ шкalлы не превышает значений, указшrньrх в таблице
к Приложенrто А настоящей методике поверки.

9.2 Проверка ЕомпнаJIьных зпачепий и определение отrоrопений ширппы пазов
измерите.rьной шкалы Б

9.2.1 Расположить на пред\{етном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на
шкале Б. Выровнять грань шаблона, на котором нанесена шкма Б, параллельно линии перекрестия
штриховой сетки oкyJиpa микроскопа.

9.2.2 Прп помощи микроскопа вьшоJIнить измерения ширины пазов с номинatJIьными
значеЕиями 1,00; 1,20; 2,00; 2,50; З,00; З,25;'4,00; 5,00 мм. Измерение ширины каждого паза
проводится относительItо крм торцов паза. Измерения проводятся одrократно.

9.2.3 Рассчитать откJIонение ширины паза для каждого измерения кiж petнocтb между
измеренным и номиIlzлJIьЕым значениями ширины п:lзов шкшrы Б.

9.2.4 Шаблоны счит:lются пршедшими операцию поверки с положЕтеJIьным результатом,
если абсоJIютнZл,{ погрешItость измерительноЙ шка,lы не превышает значениЙ, укalзfi{ньD( в
таблицах к Приложеrппо А настоящей методике поверки.

9.3 Проверка дпапазона и определение абсолютцой погрешЕости измеренпй угла скоса
кромок по измерптеJIьпой шкале В

9.3.1 Установить шаблоЕ и меру }тловую со значением плоского 1тла 90О на плиту
повероIш}.ю так, чтобы поверхяость меры угловой соприкасалась с поверхностью измерительной
шкалы.

9.3.2 Огryстить движок до соприкосновения его поверхности с поверхностью меры }тловой.
Зафиксировать значение по шк:lле В шаблона (значение плоского угла 0О по шкале В шаблона
соответствует значению тrлоского угла 90" меры угловой со значением плоского 1тла 90').
Измерения проводятся однократно.

9.З.3 Установить на плиту меры угловые со зЕачениями плоского }тла 90О и 15О, совместив
их между собой, и шаблон так, чтобы поверхность мер угловьD( соприкасаJIась с поверхностью
измерительной шка,Iы В. Опустить движок до соприкосновения его поверхности с поверхностью
меры угловой 15". Зафиксировать измереIiие по шкале В шаблона. Измерения проводятся
однократно.

9.3.4 4 Повторить пуню 9.3.3 с мерами угловыми со значениями плоского угла 30О и 45',
совмещая их с мерой 1тловой с номина:rьньь,t значением плоского }тла 90О.

9.3.5 Дя каждого измерения pacclмTaтb абсолютную погрешность измерений KarK разность
между измеренным и номиЕtlльным значениями плоского 1тла штриха шка,rы В.

9.3.б Шаблоны сtIиIlются прошедшими операцию поверки с положитеJIьным результатом,
если абсоJlютная погрешность измерительной шкалы не превышает значений, }казанньж в
таблицах к Приложению А настоящей методике поверки.
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9.4 Проверка дпапазона и опредеJIение абсолютной поrрешпостп rrзмерепий линейных
размеров по измерЕтеJIьпой шкале Г (г.тrубипа вогrr}тосгей и высота выrrуктlостей)

9.4.1 Расположить шаблон базовой поверхностью l на плrтry поверочную. Проверить
уст:!новку шкalлы на ноль, оrryстив движок шаблона до соприкосновения измерительной иглы с
плитой. 3афиксировать измерение по шкале Г шаблона. Измерения проводятся од{ократно.

9.4.2 Устаrовить на пJIиту меру с номинальным значением дшны 5 мм. Установить шаблон
базовой поверхпостью 1 на пlшry и опустив движок до соприкосновения его измерительной иглы
с мерой. Зафиксирвать измерение по шкilле Г шаблона (высота выпуклостей). Измерния
проводятся однократно.

9.4.З ДJв каждого измерения рассчитатъ абсоrпотную погрешность измерений как разность
между измеренным и номинмьным значениями линейньп< pzвMepoB (высота вьшуклостей) для
оцифрованного шгриха шкмы Г.

9.4.4 Установить на плtl'ry меру с номинtlльным значением длины 5 мм. Устшrовить шаблон
базовой поверхностью l на меру и опустить движок до соприкосновения его измерительной иглы
с плитой. Зафиксиромть измерение по шкале Г шаблона (глубина вогнlтостей). Измерения
проводягся однократно.

9.4.5 Повторить пункг 4.7.5 для мер с номинаJIьпыми значеншIми длин 10 и 15 мм.
9.4.6 Для каждого измерения pacclмTaTb абсолютн}то погрешность измерний как разItость

между измеренным и номинальным значениями линейньп< размеров для оцифрованного штриха
шкалы Г.

9.4.7 Шаблоны считztются прше,щими операцию поверки с положитеJIьным результатом,
есrги абсолютнiля погрешность измерительной шкаJIы Ее превышает значеншi, указzlнньD( в
таблицах к Приложению А настоящей методике поверки.

Рисуъок 1 - Обозначение базовой поверхности l

9.5 Проверка дпапазоЕа п опредеJlенпе абсолютной погрешностп пзмерепий лпнеЙных

размеров по пзмерптеJtьпой шкале .Щ (толщпна зазора в соединепип)
9.5.1 При помощи штiц{генциркуJlя выполнить измерение толщины движка на шкале ,Щ в

месте нанесения штриха 1,2, З u 4 мм. Измерения проводятся однократно.
9,5.2 Мя каждого измерения рассчитать абсолютную погрешЕость измерениЙ как раЗнОСть

между измеренным и номиIIаJIьным значениями толщины движка пrгриха шка;lы ,Щ.

9.5.3 Шаблоны считitются прошедIшми операцию поверки с положитеjьным результатОМ,
еслл абсолютнм погрешность измерительной шка:lы не превышает значениЙ, УКаЗаННЬD( В

таблицах к Приложению А настоящей методике поверки.
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Рисlнок 2 - Обозначение базовой поверхности 2

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

Сведения о результате поверки средств измерений в целях подтверждения поверки должны
бьпь переданы в Федеральньй информационный фонд по обеспечению единства измерний.

При положительньD( результатllх поверки средство измерний признается пригодlым к
применению. Результаты поверки оформл.шотся пртоколом, составленным в виде сводной
таблицы результатов поверки, по каждому пункry разделов7-9 настоящей мстодики поверки.

вылача свидетельстм о поверке средстм измерний осуществляется в соответствии с
действующим зчжонодатеJIьством.

Нанесение знака поверки на средство измерний не предусмотено. fIломбирование
средства измерений пе производ{тся.

При отрицатеrьньD( р€зультатatх поверки, средство измерний признается непригодным к
применению.

Вьцача извещения о непригодности к применению средства измерений с указirнием
ocHoBHbIx причин непригодности осуществJIяется в соответствии с действующим
законодательством в области обеспечения единстм измерний.
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9.б Проверка дпдпазона и определение абсолютной погрешностп шзмереппй лппейпых
размеров по пзмерптеJlьпой шкале Е (высота углового шва)

9.6.1 Распололю,rть шаблон базовой поверхпостью 2 на плиry поверчн),ю. Прверить
установку шкалы Е на ноль, опустив движок шаблона до соприкосновения с плитой. Зафиксировать
измерение по шкале Е шаблона. Измерния проводятся однократно.

9.6.2 Установить на плиту меру с номинtlльным значением длины 5 мм. Установить шаблон
базовой поверхностью 2 на плиту и опустить измерительный движок до его соприкосновения с
мерой. Зафиксирмть измерение по шкrце Е шаблона. Измерения прводятся однократно.

9.6.3 Повторить пуЕкт 4.9.2, используя меры с общей длиной 12 мм (притерв др}т к другу
меры5и7мм).

9.6.4 ДJIя каждого измерения рассчитать абсоrпотную погрешность измерений кaк pzвHocтb

между измеренным и Еоминальным значениями :птнейного размера по шкале Е.
9.6.5 Шаблоны считilются пршедшими операцию поверки с положитеJIьным результатом,

если абсолютнм погрешItость измерительной rш<шrы не превышает значений, }казанньгх в
таблицм к Приложению А настоящей методики поверки.
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Прпложение А
(Обязательное)

Метрологические характеристики средства измерений

Таблица A.l -М кие стики
Наименовшrие характеристики Значение

.Щиапазон измерений линейньп< размеров, мм:
- по измерительной шкале А (дшна притупления кромок, ширина rrтва)

- по измерительной Iш<але Г (глубина вогнугостей)
- по измерительной шкшlе Г (высота вьтпуклостей)
- по измерительной tшсале ,Щ (тоз ,цина зазора в соединении)
- по измерительной шсале El) (высота цлового шва)

отOдо50
от 0 до 15

отOдо5
отlдо4
отOдо 12

Прлелы допускаемой абсоrпотsой погрешности измерний rшейяьп<
размерв, мм:
- по измеритеJIьной ш<але А
- по измеритеJIьной Iшtале Г
- по измеритеJIьной tшсале ,Щ

- по измеритеJIьной ш<ше El)

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

Номина.llьные значения ширина пазов измерительной шкалы Б, мм 1,0;1,2;2,0;2,5;
3,0; 3,25;4,0; 5,0

Щопускаемое откJIонеЕие воспроизведения ширины пазов измерительной
шкалы Б от номинzlльного значения, мм

+0 l

Ди4пазон измерений )гла скоса кромок по измерительной шкале В от 0О до 45О

Прлелы допускаемой абсоrпотвой погрешности измерний )тла скоса
кромок по измерительной шкшIе В 5+2

l)Только для молrпфrr*ацrпrп УШС4
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Приложение Б
(обязательное)

Локальная поверочная схема для шаблонов сварщика универсальных YIIIC

Гониометры статшIеские, 2 разряд
согласно приказу Росстандарта

М 2482 от 26.11.2018 г,
0-i-360'
6=l,

Метод прямьп< измерний

Угловые меры с одlим и четырьмя

рабо.плмп углами (Меры угловые
призмати.rеские MY-l), 3 разрял
согласно приказу Росстпцарта

Ns 2482 от 26.1 l .20l8 г,
от l0o до l00o

Д= +l0-

Метод прямьп< измерний

Шаблоны сварщика универсаJьные
ушс

Оr 0 до 45'
Д: +2,5о
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