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l оБщиЕположЕния
1.1 Настоящая методика распространяется на образцы-имитаторы вогн}тости и превышения

проплава корня сварного шва МЕТР (далее по тексry - образцы-имитаторы), прлназначенные для
воспроизведенИя линейныХ размеров С послед}rощей оценкой вогн}тости и превышения проIшаrва

корня шва при ралиографическом конlроле, и устанавливает методы и средства перви,пrой и

периодической поверок.
1.2При опрлелении метологических характеристик в рамках проводимой поверки

обеспечиваетсЯ прослеживаемость образцов-имитаторов к ГЭТ 2-2021 <Государственному

первичному этlшону единиц длины - MS1pд11 согласно локальной поверочной схеме. Методика

поверки реализуется методом прямьD( измерний.
1.3 В результате поверки должны быгь полгверждеЕы следующие метрологшIеские

требоваrия, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 - М
наименование
характеристики

Значение

Модификация l 2 J 4

номинальное значение и

допускаемое откJIонение
глубины кzlнавки (йl), мм

0,6+0,06 0,8+0.08 l,}t0,1 l,б+0,16

номиншlьное значение и
допускаемое откJIонение
высоты выступа (Йz), мм

l ,5+0,15 2,Е0,2 2,ь0,2 2,ъ0,2 2,5+0,25

номиншrьное значение и

допускаемое откJIонение
толщины образча-
имитатора (йз), мм

1,5+0,15 2,ь0,2 2,ь0,2, 2,ь0,2 2,5+0,25

номинапьное значение и

допускаемое откJlонение
ширины к.lнавки (с), мм

2,0а0,2 2,ot0,2 2,ь0,2 3,G}0,3

3,ь0,3 4,otO,4 4,0+0,4 4 Gt0 4 5,Фt0,5

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ

2.1 При прведении перви,пrой и периодической поверок должпы выполЕяться операции,

указанные в таблице 2.

кие ха стики
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1.2+0.12

4,ъ0,4

номинальное значение и

допускаемое откJIонение
ширины высryпа (Ь), мм
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Таблица 2 - иII оиип иодической по к
обязательность

выполнения операшй
по

Номер разлела
(пункrа) методики

поверки, в

соответствии с
которым

выполняется
оп п ки

периодичес-
кой поверке

первичной
поверке

Наименование операции поверки

,7
дадаизмвнешний осм с

8даПодготовка к поверке и опробовшrие
изм нии

9
Определение метрологических харalктеристик и

подтверждение соответствия средства измерепий

огическим ванияvм

дадаОпределение значения тоJпцины и его откJIонения

от номинitльного значения толщины

9.2дада
Определение значения гrryбины кaшавки и его

откJIонениЯ от номинального значения глубины
кчlн:вки

9,здада
определение значения высоты выступа и его

отклонения от номин:цьного значения высоты

выс

9.4да
Опрделение значения пшрины канaвки и его

откJIонения от номинаJIьного значения ширины

кilнавки

iа
определение значения ширины выступа и его

откlонения от номинaL,Iьного значения ширины

9.6дадаПодтверждение соответствия средства измере
ваниямгическим

нии

3 ТРЕБОВЛНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

3 . 1 ПрИ проведении поВерки должнЫ соблюдаться след},ющие условия :

- температура окружаюшей срлы, "С (20t5);

- относительн:ц ыIarкность воздух4 7о, не более 80,

4тРЕБоВдниякспЕциАлисТдм,осУЩЕстВляюЩимпоВЕРкУ
4.1 К проведению поверки допускаются лицц пзу вшие настоящую методику поверки,

эксплуатационн1- ло*у,""r,ччию на поверяемые образцы-,""1i:|,"a_лlл:ri:*" поверки и

прошЁдшие обуrение на право проведения поверки по требуемому виду измерении,

4.2 Для проведения поверки достаточно одяого поверитеJIя,

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И
повЕрки

ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВЛНИЯ К СРЕДСТВАМ

5.1 Ilри прведеIrии поверки применяются средства поверки, 1казшrные в таблице З,
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Таблица 3 - М огические и технические вания к с пове
Перечень

рекомендуемьtх
с по

Метрологические и технические
трФовшrия к средств:лJr{ поверки,

кинеобходимые для ведения по

Операчии поверки,
требутощие применение

ств по ки
Приборы
комбинированные
Testo 608-Н1, Testo
608-н2, Testo бl0,
Testo 622, Testo 623,
модификачия Testo
622,реr. N9 53505-13

Срдства измерений температуры
окрухающей среды в диaшазоне измерний

от 15 ОС до 25 ОС с абсо.тпотной

погрешностью не более 1 ОС;

Срдства измерний относительной
ыIlDкности воздуха

до80%спогрешностью
не более 3 7о

п. 8.3 Контроль усJовий
поверки (при подготовке
к поверке и опробовании
средства измерений)

Головка
измерительнzlя
чифрвая MaСator
1081, дискретность
отсчета 0,001 мм, рег.
Nр 39791-08

Срлства измерений длины в диlшазоне
измерений от 0 до l0 мм

с абсолютной погрешностью +0,005 мм

п. 9.1 Определение
значеЕия толцIины и его
откJIонения от
номинalльного значения
толщины

Головка
измерительнaц
цифровая МаrСаtоr
l08l, дискретность
отсчета 0,00l мм, рег.
N 39791-08

Срелства измерений лшлны в диaшазоне
измерений от 0 до 10 мм

с абсо.тпотной погрешностью +0,005 ммканавки и его
откJIонения от
номинашьного значения

п. 9.2 Определение
значения г,rубины

г ины канавки
Головка
измерительнzш
цифровая MaTCator
l08l, дискретность
отсчета 0,001 мм, рег.
Nq 39791-08

Срлства измерний д:пrны в ди!шдlоне
измерений от 0 до l0 мм

с абсоrпотной погреulностью +0,005 мм

п. 9.3 Определение
значения высоты
выступа и его
отклонения от
номинального значения
высоты вы

Штангенциркули
Vogel, рег. Nч 73656-18

п. 9.4 Определение
значеЕия ширины
канавки и его
откJIонения от
номинalльного значения
ши канавки

Штангенциркули
Vogel, рег. Nэ 73656-18

Средства измерений дшны в диапазоне

измерений от 0 до 150 мм с абсо,lтотной

поФешностью +0,05 мм

п. 9.5 Определение
значения ширины
выступа и его
откJIоненпя от
номинального значения

ины
дование:вспомогательное обо

измерительной (далее - наконечник)

Стойка дrя измеритеJьньD( головок типа

(лалее - стойка).
Наконечник для головки
(Приложение А).

CIII по ГоСТ 10197-70

N9 Размl 2065 5_)1маячЕп сrоп,оверо
_86l 009 5по0мм004

еры плиты

п.9.5
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Средстм измерений дп,Iны в диапазоне
измерений от 0 до 150 мм с абсо:потной

погрешностью +0.05 мм

рег.Плита
госткт"400х70
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Операчии поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические
требовшrия к средствам поверки,

необходимые дJlя проведения поверки

Перечень

рекомендуемьD(
средств поверки

Примечыrие -.Щопускается использовать при поверке друпiе угвержденные и аттестовilнные
эт!lлоны единиц величин, средства измерний угвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метологическим требованиям, ьш в таблице

бТРЕБОВЛНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПЛСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

б.1 При подготовке и проведении поверки должно бьrгь обеспечено собrподение тРбОВаНИЙ

безопасности работы и эксплуатlщии лтя оборулования и персонa1,tц прводящего поверку, в

соответствии с приведенными требованиями безопасности в нормативно-технической и

эксплуатационной документации на средства поверки.
6.2 К работе по поверке должны допускаться лицц прошедшие обуrение и инстр}ктzDк по

прilвилам безопасности,труда.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

7.1 При внешнем осмотре должно быть установлеЕо соответствие образцов-имитаторов

следующим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерний описчшию и изображению,

приведенному в описании типа;

- комплектностьобразцов-имитаторовдолжнасоответствоватьего паспорту;

- нzшичие маркирвки на образце-имитаторе в соответствии с его паспортом;

- наличие логотипа призводитеJIя на образце-имитаторе в соответствии с его

паспортом;

- отс}тствие механических повреждений, ыIияющих на метрологические

характеристики образца-rаrитатора.

7.2 Образчы-имитаторы считzlются прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если соответствует трбовлlиям, приведенным в пlнкге 7.1,

8 ПОДГОТОВКЛ К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

8.1 Если образцы-имитаторы и средства поверки до начала измерений находллись в

кJIимати.Iеских условиях, отличаюuц,Iхся от укirзанньж в п.3,1, то их вьцержикlют при этих

условиях Ее менее часа или времени, },казанного в экспJIуатационной докулrентации,

8.2ПодготовитьсреДстВапоВеркикработевсоответстВиисихдокУментzлI,tипо
эксплуатации.

8.3 ПровестИ контроJIЬ условий поверки, используя средства измерениЙ, удовлетворяющие
трбованиям, укzх}arнным в таблице 3.

8.4 С поверхностей образчов-имитаторв удzшить следы пьши, смазки и т.д. п}тем протирки

*rстой сухой салфегкой из хлоrrчатобумахrrой ткаяи.
8.5 Опрбование образцов-имитаторов не призвошrгся,

Страница б из 10
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9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ЬРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГШIЕСКИМ
ТРЕБОВАНИЯМ

h,

hs

hз

hl

ý

ý
hз

Рисlтrок 1 СхемавоспроизводимьD( линейньп< рirзмеров образца-имитатора

9.1 Определение зЕачепия толщпны п его откпонения от номиЕальпого 3начеппя
толщпны

9.1.1 Установить образец-имитатор и стойку с головкой измерительпой цифровоЙ на плитУ

повероtш}.ю.

9.1.2 Вьшолнить по три измерениJI толщины образца-имитатора йз, мм, на каждом выст}rпе

кllнавки (рисунок l).
9.1 .3 Рассчитать средпее арифметическое значение измерениЙ толщины образца-имитатора

hjrp, мм.
9.1.4 Рассщлтать откJ]онение толщины образца-имитатора кzж разность между средним

арифметическим и номинальным значениями толщины образца-имитатора.
9.1.5 Образеч-имитатор считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если откJIоЕение от номинlшьного значения толIшlны образца-имитатора

соответствует значению, yK }zlHHoMy в таблице 1.

Страница 7 из l0
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9.2 Опредапепие значеппя глубпны капавкп п его откпонения от помипальпого
зпаченпя глубины канавкп

9.2.1 Установить нttконечник в головку измерительн).ю. Устаrовить образец-имитатор и

стоЙку с головкоЙ измерительноЙ цифровоЙ на плиту поверочн},ю.

9.2.2 Выполнить измерения й7, мм, (рисунок 1) в начале, середине и конце канавки с

помощью головки измерительной цифровой, установленной в стойку.
9.2.3 Вычислить среднее арифметическое значение й4ср, мм.
9.2.4 Рассчитать глубину канавки й/, мм, по формуле 1:

h, = hr,, -h*o (1)

9.2.5 Рассчитать откJIонение глубины канilвки кztк разность между выtIисленньь{ й,l и
номинztльным значениями глубины кшrавки.

9.2.б Образеч-имитатор считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если откJIонение от номинального значения гJryбины канавки соответствует

значению, указtшному в таблице 1.
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9.3 Опредшеппе значения высоты высIупа п его откJIопепия от номицаJIьпого
значения высоты выступа

9.3.1 Установить образец-имитатор и стойку с головкой измерительной цифровой на плиту
повероIпr}.Iо.

9.3.2 Выполнить измерениJl йs фисунок 1) в начале, середине и конце выступа с помощью
головки измерительной цифровой, установленной в стойку.

9.3.3 Вы.п,rсл,rть средlее арифметическое значение h5,p, мм.
9.3.4 Рассчитать высоту выступа й2, мм, по формуле 2:

h, = hro - hr,o Q)
9.3.5 Рассчитать откJIонение высоты выступа как разность между вьFIисленным Й: и

номин:lльным значенIiями высоты выступа.
9.3.6 Образеч-имитатор считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если откJIонение от номинальною значения высоты выступа соответствует значениЮ,

укalзalнЕому в табrшце l.

9.4 Определение зпачения !пирипы капавки и его откпонепия от номипальПОГО
значения шпрппы кдIiавкп

9.4.1 Определение ширины канrшки 4 Фисунок 1) производят при помощи штангенциркуJIя
в трех равномерно расположенньD( по рабочей длине тоtках.

9.4.2 Рассчитать среднее арифметическое значеЕие измерений ширины канавки.

9.4.3 Рассчитать откJIонение ширины канавки как разность между средним арифметическим
и номинrlльным значениями ширины канalвки.

9.4.4 Образеч-имитатор считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если отклонение от номинального значения ширины канавки соответствует значению,

}казанному в таблице 1.

9.5 Опреде;lешпе значенпя шпрпнь! выступа п его отклоненпя от номпнального
зпачения ширппы выступа

9.5.1 Определение ширины выступа Ь фисунок 1) производят при помощи штангенциркуJIя

в трех pавHoмepнo расположенньж по рабочей длине точках.
9.5.2 Рассчитать среднее арифметическое значение измерений ширины выступа.

9.5.3 Расс.штать откJIонение ширины выступа как разность между средним арифметическим
и номинальным значениями ширины выступа.

9.5.4 Образеч-имитатор считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если откJIонение от ЕоминalJIьного значения ширины выступа соответствует

зЕачению, 1каз:rнному в таблице 1.

9.6 Подтверlrсление соответствия средсIва измереппй мец)ологпческим требованиям
9.6.1 ПоложитеJIьное решение о соответствии образцов-имитаторов метрологическим

требоваlиям и пригодности к даlльнейшему применению выносЕтся на основании выпоJшения всех

операций поверки по данной методике и при поJIучении значений измеренньп< физических вели,п,tн

с допускаемыми погрешностями, не превышающими укzrзанньD( в таблице 1.

9.6.2 Отрицательное решение о Еесоответствии образцов-имитаторов метологическим
требованиям и непригодности к да"rьнейшему применению вьшосится на основании выполнениJI

любой из операчий поверки по данной методике и при по.тrrении значений измеренньD(

физических веЛичин с погрешностями, превышающими указzlнные в таблице l.

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

10.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в произвольной форме.
Протокол может храниться на электонньD( носитеJIях.
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10.2 При положительньD( резуJIьтатах поверки средство измерениЙ признается пригодным к
применению и по зiulвлению владельца средства измерний может быть оформлено свидетельство

о поверке в устIlновленной форме. Нанесение знака поверки на средство измерний не

предусмотрено. flпомбирование средства измерений от несtшкционировzrнного доступа не

предусмотрено.
10.3 При отрицательньD( результатarх поверки средство измернпЙ признается неприГОДЯЫМ

к применению и по зllявлению ыIадельца средства измерений может бьггь офор}tленО Извещение О

непригодности в установленной форме с }казанием причин непригодности,
l0.4 Сведения о результат:lх поверки (как положительные,Iж и отрицатеJIьные) передаются

в Федера.пьньй информационный фонд по обеспечению единстм измерений.

Главный метролог А.В. Галкина

Стажер -
Ведущий инженер по метрлогии ,Щ.М. Саморlтова
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ПРИЛОЖЕНИЕА
(обязательное)

Эскиз наконечника для головки измерительной

резьбовая часть
М3 щя

присоединения к
головке

измерительной

6-8мм
0,1 мм
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