
СОГJIАСОВАНО
Генермьньпi диркгор

ооо (А3-и)

С. Зубарев

2026r.

государственная система обеспечения единства измерений

Шаблоны сварщика
Методика поверки

Ази-004-2026-мп

г. Москва
2026 r.

о

кВn1o с
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r оБщиЕположЕния
1.1 Настоящм методика распростчlняется на шаблоны смрщика (далее по тексту -

шаблояы), предназначенные для измерений линейно-угловьD( рarзмерв стыкуемьD( дета;lеЙ,
параметров стыковых и гловьD( сварЕых швов, и устанавливает мето,щI и средства пеРвиЧНОЙ И

период,rческой поверок.
1.2В рзультате поверки доJDкны бьrгь подтвержлены метрологические требования,

приведенные в Прилохении А к настоящей методике поверки.
1.3 В целл< обеспечения прслеживаемости поверяемого средстм измерний к

государственным первичным этмонап,l единиц веJшчип необходrпrо собrподать тРбОВапИЯ
настоящей методики поверки.

1.4 При определеЕии мgгрологическлlх характеристик в parмKax прводимой поверки

обеспещrмется передача единицы длины в соответствии с Государственной повер.пrой схемоЙ

дIя ср€дств измерний длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50

мкм, угвержденной приказом Ф9дера.пьного агентствtl по техническому реryлировaнию и
метрлогии от 29.12.2018 Ns 2840 (с изменениями, внесенЕыми приказом Федера.ltьного zгентства
по техническому реryлирванию и метрлогии от 15.08.2022 г. Ns 2018), полгверждающ:ц
прослеживаемость к Государственному первичному эталоЕу единицы длиЕы - метра ГЭТ 2-202l.
Поверка шаблопов вьшолшrется методом прямьп< и измерний.

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРЛЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

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

должны выполняться операции, указttнные в таблице 2.

Таблица 2 - оп оии иодлческой по к
обязательность выпоJIнения

операций поверки при
Номер разлела

(пlнкга) методики
поверки, в

соответствии с
которым

вьшолЕяется
операция поверки

периодической
поверке

первичяой
поверке

Наименование операции поверки

7дадаВнешпий осмот средства измерпий

8дада
Подготовка к поверке и опробование средства
измерений

9
Опрделение мgгрологических харiжтеристик и
подтверждение соответствия средстм
измерений метологическим ваниям

9.1дада

Проверка диапазона и определение абсоrпотной
погрешности измерний линейньпк размеров по
измеритеJIьной rш<але А (высота таврового и

накпест {ного швов) шаблона модели УШК-1

дада

Прверка диапазоIrа и определение абсолютной
погрешности измерний линейньп< размеров по
измерительной rrп<шlе Б (высота вьпlуклости
корня шв4 высота усиления стыкового шва)
шаблона модели УШК-1
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2,2Прu перви.лrой и периодической поверке не допускается прведение поверки меньшего
числа измеряемьD( веJшчин иJш Еа меньшем числе подд{апазонов измерний.

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие условrrя:
температура окружающей среды, ОС от +18 до +22

относитеJIьнм влzDкЕость возд}ха, Уо, не более 80.

3.2 При проведеЕии поверки искJIюtшть вrпrяние любьп< внешних источников вибрации

4 ТРЕБОВЛНИЯ К СПЕЦИАЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ

4.1 К проведенrю поверки допускаются лица из}лшвшие настоящую методику поверки,

экспJryатационную докуtчlеIfацию на поверяемые шаблоны и средстм поверки и прошедшпе
обуrение на прaво проведеЕия поверки по требуемому виду измерений.

4.2 .Щля првеления поверки достатоIшо одного поверитеJIя.

5МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИIIЕСКИЕ ТРЕБОВЛНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применяются средства указанные в таблице 3.

5.2 Средстм поверки долlrоrы быть аттестованы (поверны) в устiшовленЕом порядке.

Таблица 3 - М гические и технические вания к по

Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операций поверкй при

Номер раздела
(пункга) мето.щки

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолЕяется

операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Проверка диапазона и определение абсолютной
погрепшости измерний лrшейньпк размерв по
измерительной шкале В (притупление и ширина
крмки стыкового шва" длина дефеюов)
шаблона модели УШС-2 и УШС-2у

да да 9.з

Прверка номинalльньD( значений длип катетов

}тловьD( швов и определение их отклонений для
шаблопов модеrпл УШС-2, УlПС-2у и КМС-3-1б

да да 9.4

Перечень

рекомендуемьгх
средств поверки

Метролоrические и технические
требования к средсткrм поверки,

необходимые для прqr9д9ция поверцц_

Операчии поверки, требующие
применение средств поверки

Срлства измерний температуры
окружiлющей среды в диiлпltзоне
измерний от l5 ОС до 25 ОС с абсошотной
погрешностью не более +l .с

Приборы
комбинированные
Testo 622,

рг. Nч 53505-13

Средства измерний относительной
ыIlDкности возд}ха в диilпазоне от 20 О/о до
80 7о с погрешностью не более +3 О/о

п. 8.1 Коrпрль условий поверки
(при подготовке к поверке и
опробовании средствir
измерений)
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Операции поверки, требующие
применепие средств поверки

Метрологические и технические
требования к средствllм поверки,

необход,lмые для проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

п. 9.1 Проверка диапазона и
определение абсоrпотной
погрешности измерний
линейньп< размеров по
измерительной шкале А (высота
тaврового и нzжпест:lнного
швов) шаблона модели Y[ПK-l
п. 9.3 Прверка диaшазона и
определение абсоrпотной
погр€пшости измерений
линейньпt pzвMepoB по
измерительной шкarле В
(притупление и ширина кромки
стыкового шва, длина дефекгов)
шаблона модели УШС-2 и
УШС-2у
п. 9.4 Проверка номинмьньD(
значенпй длин катетов угловьн
швов и определение их
отклонений цlя шаблонов
модеrш УШС-2, УtПС-2у и
кмс-3-1б

Рабочле эт!lлоны 4-го разряла или выше
в соответствии с Государственной
поверо.пrой схемой ця средств
измерний лпrны в д.rалазоне от lxl0 -9

до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, лвержденной приказом
Федераъного агентства по
TexциIIecKoMy реryJIхрованию ,|

метрологии от <29> декабря 2018 г.
J{9 2840 (с измененилrrи, внесенными
приказом Федера.льного агентства по
техническому реryлированию ,1

метрологии от 15.08.2022 г. Nч 2018), -
микроскопы измерmеJБные

Микрскоп
измерительньй

универсальньй
уим-23,
рг. Nэ 3705-73

п. 9.2 Проверка ди:шазона и
определепие абсолrотной
погрешности измерний
линейнъп размерв по
измерительной шка,rе Б (высота
выпукJIости корня шва высота
усиления стыкового шва)
шаблона модели УШК-1

Рабо,п,rе эталоны 3-го разряда ли вьппе в
соответствии с Государственной
поверочной схемой Ný средств
измерний дшны в .щiшазон от lxl0-9
до l00 м и длин воJIн в длапазоне от 0,2

до 50 мкм, угверхленной приказом
Федерального tгентства по
техническому реryJшровtlнию и
метрлогии от <29> декабря 2018 г. JФ
2840 (с измененrrями, внесенпыми
приказом Федера.lьного iгентства по
TexHпIIecKoMy реryJшркlнию и
метрлогии от 15.08.2022 г. Nч 2018) -
Меры длины концевые
Iшоскопар:Ulлельные

Меры длины
концевые
плоскопараллельные,
набор Jф З,

рг..lФ 5l838-12

Вспомогательное оборудование :

Средство измерний в соответствии с
Государственной поверо.пrой схемой
для средств измернrd отклонений от
прямолинейности и плоскостности,

1твержденной приказом Федера.пьного
агеIrгства по техническому

реryJшрованию и мgгрологии от <l5>
марта 2021 г. J'(Ъ 3 14 - Плиты повероrшые
и разметочные

Плиты поверчные и

разметочные,
рг.Nч б5246-16

Прuмечанuе - ,Щопускаеmся uспользоваmь прu поверке dpyzue уmверэrdенные u аmmесlпованные эlпulОНЫ
еduнuц велuчuн, срейtпва uзмеренй уmверысdенноео muпа u поверенные, фовлепворяюцuе
меmролоZuческalм пребомнtlяu, указанныv в паблuце.
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бтрЕБовАнI,tя (условия) по оБЕспЕчЕнию
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

БЕЗОПЛСНОСТИ

6.1 При подготовке и прведении поверки долrкно быгь обеспечено собJподение требований

безопасяостИ работы и эксIшуатшши дIя оборулован}tя и персонarлц проводящего поверку, в

соответствии с приведенными требоваrтияrrи безопасности в нормативво-технической и

эксплуатационной докрлентации на средства поверки.
6.2 При подготовке к прведению поверки должны быгь собrподены требования пожарной

безопасностИ при работе с лежовосплiл}{еЕrlющимисЯ жидкостями, к которым отпос}fгся бензин,

используемый для протирки средств измерений.
6.3 Бензин пеобходимо хр:lнить в метaUшической или пластиковой емкости, плопtо зrtкрыв

крышкой, в коJIшlестве не более одrодневной нормы, требуемой л;tя протирки.

6.4 Протирку средств измерений трбуется прводить в резиновьD( техЕиtlеских печатках.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмоте должно быь устаrrовлено соответствие шаблонов следуюцшм

требованиям :

- соответствие внешнего вида средстм llзмерений приведенному описанию и изображеншо;

- нalличие маркировки и комплектности в соответствии с требованилuи эксплуатационной

ДОКУIt{еНТаЦИИ;
- нzlнесение штихов, знzlков, бlтв и чифр лошrсrо бьrь четким;
- на рабоwrх поверхпостях шаблонов не допускается н:lличие вмятин, царапип, следов

коррозии, которые }худшают внешний вид средства измерения и мешают снятию показаний.

Шаблон сIштается прошедпшм операцию поверки с положительным результатом, если

соответствует тебованиям, приведенным в пункге 7.1 .

8 ПОДГОТОВКЛ К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ

8.1 Контрrь условий поверки
Перед проведением работ средство измерений и средства поверки должпы быь

подготовлены к работе в соответствии с экспJryатационной документшIией на них и вьцержаны не

менее 2 часов при постояпной температ}?е, в условиях, приведенньD( в п. 3 настоящей методики,

Перед проведением поверки шаблоны должны быгь протерты са.пфеткой, слегка

смоченной бензином или лрlтим обезжиривателем.
8.2 Опробование
При опрбовании проверить:
- подвижные элементы должны перемещаться плавно, без заедапий;

- подвижные элементы не должны перемещаться под воздействием собственного веса.

Если перешлсленные трбов:lния не вьшолЕяются, средство измерниЙ признают

непригодIым к применению, дальнейшие операции поверки не призводят,

9 ОПРЕ.Щ,ЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГШ{ЕСКИМ ТРЕОВАНИЯМ

9.1 Проверка лпапазона rr определешпе абсолютной погрешпости пзмеренпй лпнейных

размеров по пзмерптеJIьпой шкалЬ Л (высота таврового и нахJIестапного швов) шаблопа

модели Ушк-l
9.1 . 1 Располоltслть Па Предt{етном столе микрскопа шаблон и сфокусировать микроскоп на

шкале д. Угломерную головку микроскопа выстllвить в нулевое положение. Шаблон должен

располагаться таким'образом, T гобы штриховые лиЕии сетки по координатам Х и Y располагались

по касательным, относIттельно шка.пы д шаблона. фrя опрделепия абсоrпотной погр€шности

измерительноЙ шкалы необхоДrмо определиТь расстояние ((aD, отмеченное на рисунке 1.
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Шкала А

рисlнок l - Первоначальное расположение шаблона на Прд,rfiвом столе микроскопа

9.1.2 Повернуть угломерную головку микроскопа в положение 45о, Если пrтриховая лиЕия

координаты Y проходгг ".;;,й;* lO й шкйь, Д, как показана на рисунке 2, зна,плт шаблон

;;;;;"." *оррЪ".rrо. ЕслЙ rп.гриховая лпниJI координаты Y проходrrг через штрих l0 мм шкалы

А, необходлмо произвести корректировку установки шаблона в соответствии с пуякгом 4,3,1,

рисунок 2 - Расположение шаблона на пред,rетном столе микроскопа при повороте

1тломерной головки в положение 45О

9.1.3 Вернlть угломерную головку микрскопа в нулевое положение, Не меняя положения

шаблона На Пр€д\,rетном "rй, 
.орпaоrтiшьным перемещенtrем стола микроскопц подвести

шrрихоВ},Iолиниюкоорди""'''х**.р*УlOш"r.опрлеJIитьвеJIичинУпермеЩения<Ь>,
;;;;;;й;; рrп.у"*.ъ. вернугь чrгриховую линпю коорд{наты х в исходlое положение,

l
1

l
l
t

t
\
lti
.\'
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l - первоначальное положение Jшнии координаты Х,
2 - положение линии коорд{наты Х после перемещениJI

Рисунок 3 - Перемещение rггриховой линии коордшrаты Х к штрlтху l0 мм шка,пы А
шаблона

9.1.4 Не меЕяя положения шаблона На ПРеД!tеТНОм столе, горизоптальЕым перемещением

стола микроскопц подвести штриховую Jп нию координаты Y к штиху l0 мм, Опрлелить

величину перемещенItя u"o, orn 
"r"""yo 

на рисунке 4. Вернугь штриховую линию координаты Y
в исходное положение.

1 - первоначаьное положение линии координаты Y,
2 - положение rпании коордиЕаты y после перемещения

Рисунок 4 - Перемещение шгршховой линии Ko::*rru", Y к шгрlл<у 10 rrдrl шка;ш А

9.1,5 Измернные значения перемещений <Ь> и <с> принять за катеты прямо}тоJIьного

це}тоJIьника. Расстояние (а) есть гипотеЕуза прямоугольЕою треугоJьника, Опрделить

гипотеЕузу этого треугоJIьника.
9,1.6 Повторить rrуlкгы 9.1.5 - 9,1,9 для rггрихов 3 и l5 Ir,п,t,

g'|.7ДJlякахдогоизмерениярассчIттатьабсопотнУюпогрешностьизмерепийкакразность

между измеренным и номинальным значениями,

9.1.8ВьшолнитьпУпКгы9.1.1_9.1.8лляопрлеленияДи:ш}онаиабсоrпmнойпогреIшlости
измерний линейЕьD( размерв по измерительной шкале А с обратной стороны шаблона,

9.1.9 Шаблоны сIштаются прошедшими операцию поверки с полохФ{тельным результатом,

если цена деления, оr**о" ",",р""t, 
абсолютная погрешность измеритеlьной шка;ш

соответствУетзначениям'УказаннымвтаблицахкПриложевrлоАнастоящейметоДикеповерки.

-;

\
l
t
l
t
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9.2 Проверка лпапазопа п определепие абсолютпой погрешпостп пзмерепиЙ лиrrеЙшЫХ

рд}меров по I;змеритеJIьпой шкале Б (высота выпуклостп корпя шва, высота усшленпя
стыкового шва) шаблоша модеJrп УШК-1

9.2.1 Расположить на плиту поверочн},ю концев},ю меру длины номивalлом 2 мм.

произвести измерение, снять отсчет, по измеритеJьной шка.ле Б шаблона, kalk показ:lно на

рисунке 5.

Рисунок 5 - Способ расположения концевых мер дJIины при определении

9.2.2 Повторить пункI 9.2.3 для меры с номинalльIlым зпачением дшны 4 мм,

9.2.3 Для каждОго измерения рассIштать абсоJIютЕ}.Iо погрешность измерний как разность

между измеренным и номинzlJIьным значеЕиями rпrнейньп< размерв для шкалы Б,

9.2.4 Выполпить rrуrrкгы 9.2.1 -9.2.5 дя опрлеления диiшазона и абсолютпой поrрешности

измерний .rшнейньD( размеров по измерительной шка.пе Б с обратной стороны шаблона.

9.2.5 Шаблоны сtlитltются прошедшими операцию поверки с положитеJIьным резу.пьтатом,

если абсоrпотнilя погрешность измерительной шкалы Ее превышает значений, указzшных в

табrпrцах к Приложеншо А настоящей методике поверки.

93 Проверка лшапазоЕа п определенпе абсолютной погрешпостll пзмереппй лпнейных

размеров по пзмерптельной шкале В (прптуплеппе п шпрЕна кромки gгыкового шва, длипа

дфекгов) шаблопд моде,тп УШС-2 п УШС-2у- 
9.3.1 Опрделение д{zшазона измерний линейной измерительной шкалы осущестыIяется

одновременно определением абсоrпотной погрешflости методом прведения измерений во всем

заяыIенном дliшазоне.
9.3.2 Расположить на преlЕ\{етном столе микроскопа шаблон и сфокусировать микрскоп на

шкале В. Вырвнять гршrь шаблон4 на которм Еанесена шкала В, параллельно линии перекрестия

rггриховой сетки окуJIяра микроскопа.
9.3'3ПрипомоЩимикрскопавьшолнитьItзмереплiJIрасстоянийсшагом.l0мм,наIшнilясо

штриr(а с отмегкой к0> до последнего штриха измерительной шкалы шаблона. Измерения

проводятся однократно.
9.3.4ДлякажДогоизмеренЕярассчитатьабсоrпотнУюпогрешностьизмернийк:кразность

между измеренным и номинzUIьным значениями,

9.3.5Шаблонысчит!rютсяпрошеДшимиоперациюпоВеркисположIiтеJIьнымрезУJIьтатом'
если абсолютнм погрешность измерительной шкалы не превышает значений, указанньIх в

таблицах к Приложению А настоящей методике поверки,

9.4 Проверка номппlJIьных зпачепий длпн катетов угловых !пвов ll определеппе пх

оrоrо""r."f,дrrя шдблоrrов модели УШС-2, УШС-2у п КМС-3-1б
9.4.1 Расположить Еа предметном столе микроскопа лепесток шаблопа и сфокусирмть

микроскоп на измерrтеJъrй ""ra"**. 
Вьтровнять лепесток шаблона парirллеJьно Jшнии

n"p*p"arn" rrrгриховой сетки окуляра микроскопа, Опрлелить длины катетов, отмеченные на

рисунке l .

ýl0l
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а) модель УШС-2 б) модель КМС-3-1б

Рисрок 6- Определяемые длины катетов

9.4.2 Опрлелить длины катетов для каждого лепестка шаблонов.
9.4.3 Рассчитать откJIонение от номинaлльного значения дшпь1 катетов к:к разнОСтЬ Ме)ЦДУ

измеренным и номин:IJIьным значением длины катетов.
9.4.4 Шаблоны сIштilются пршедшими операцию поверки с положитеJIьным результатом,

если полrIенные значен}tя отклоненкй не превышalют значений, указанньD( в табЛИЦаХ К

Приложению А настоящей методике поверки.

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТЛТОВ ПОВЕРКИ

сведения о рзультате поверки средств измерений в целях подтверждения поверки должны
бьпь перданы в Федера.llьньrй rнформачионньй фонл по обеспечению единства измерний.

При положительнъ,D( результата( поверки средство измерний признается пригодным к
применению. Результаты поверки оформл-потся протоколом, состilвJIенным в виде своДНОЙ

таблицы результатов поверки, по каждому пункту разделов7-9 настоящей методики поверки.

Вьцача свидетельства о поверке средства измерений осуществJIяется в соответствии с

действ}.юцшм зaконодатеJIьством.
Нанесение знzlка поверки на средство измереппЙ не предусмотрено. flпомбирование

средсткr измерений не производrтся.
При отричательньD( результатах поверки, средство измерний признается непригодЁым к

применению.
выдача извещения о непригодности к применению средства измереЕии с указ:lнием

основньrх причин непригодIости осуществJIяется в соответствии с действуюшим

зzлконодательством в области обеспечения едиЕства измерений.

Главпьй мегролог ЦСМ
ооо кА3-И>

Инженер по метроломи ЦСМ
ооо кА3-И>

А.Ю. Решнин

И.А. Тимофеев

a2

й
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Прпложение А
(Обязательное)

Метрологические характеристики средства измерений

Таблица А.1 - М гические для шаблона ушк_l

таблица Д.2 - Метрлогические хар:жтеристики для шаблона сварщика моделей Ушс-2 и

ушс_2

Таблица А.3 - логические стики дш шаблона см кмс_з-lб

Значениенаименование ха стики

от 3 до 15

отOдо5

- по измерительпой rrпса.пе А (высота }тлового, тalврвого HarxJIecTilHHo

- по измерительной шка,rе Б (высота выпукJIости корня шв4
иления стыкового шва

н измерний rинейньп< размерв, мм:

в);

1 0

0 5

Цена деления измерительной rшtаш линейньж размерв, мм:
- по измерительной шкщIе А (высота углового, таврвого нжпесftшн

- по измерительной шка;lе Б (высота выпукJIости корня шв4
иления стыкового шва

в);

+0,20

+0 50

абсолютной пофешности измерений .гп,rнейн

- по измерительной шка.пе А (высота углового, тalврового нахJI

- по измерительной шкале Б (высота выпуlOIости корня шва
стыкового шва

в);

меров, мм:
ределы допускаемой

Значение

УШС-2уушс_2
Наименование характеристики

отOдо30отOдо50.щиапазон измерений .тпанейньп< размеров по измерительной шкале

притупление и ширина кромки стыкового шва" длина дефеrгов), мм
в

l0I-{eHa деления измерительной шка,ты В (притупление и ширина

мки стыкового шв4 длина дефекгов), мм

50+0
пределы допускаемой абсоrпотной погрешности rп,Iнейньп< размеро
о измерительной шка,T е В (притупление и ширина кромки стыково

длина де мм
4;6;8; 10;

12; 14; 16;18
0,,22;24:'26

28; 30

4;6; 8; 10;

12:14

Номинальные значения длин катетов угловьD( Irrвов, мм

Допускаемые откJIонения от номинальньп< зпачений длин KaTfioB, мм

Значениеистики
3хЗ1'4х4;5х5;6х6;

'7х7;8х8;9х9; 10х5;
lQxlQ; ! |xt |; |]хý;
|]х|].|{х],|ýхý

+0,20каемые откJIонениJI от номин{lльпьп< зяачений длин катетов, мм
.Щопус

Страница 10 из 10

АЗИ-004-2026-МП (ГСИ. Шаблоны сварщика. Методика поверкиD

+0,30

наименование
номинальные значения длин катетов угловьtх швов, мм


