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Настоящая методика поверки распростаняется на шаблоны сварщика универсальные (дапее
по тексту - шаблоны), изготавливаемые по ТУ 26,51.33-005-61 670З58-2022 кШаблоны сварщика
универсirльные. Технические условия), используемые в качестве рабочих средств измерений. и

устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
1.1, Методика поверки распространяется на шаблоны следующих моделей: УШС-4.

Ушерова-Маршака.
В результате поверки доJDкяы быгь полгверяцеЕы след}.ющие метологические требования.

приведенные в табrшце l.
1.2. Шаблоны не относятся к многоканIlльным измерительным системz \r, многопредельным

и многодиапазонным средствам измерений, не состоят из нескольких aBToHoMHbIx блоков и не
предназначены д'Iя измерений (воспроизведения) нескольких величин. Поверка отдельных
измерительных каналов и (или) отдельньIх aBToHoMHbD( блоков из состава средства измерений для
меньшего числа измеряемых величин или на меньшем числе поддиапд}онов измерений не
предусмотена.

!.3. Шаблоны до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной
поверке, в процессе эксплуатации - периодической поверке.

1.4. Первичной поверке подвергается каждый экземпJIяр шаблона.
1.5. Периолической поверке подвергается каждый экземпляр шаблона, находящийся в

эксплуатации, через межповерочные интервзl,,Iы.
1.6. При определении метрологических характеристик в рамках проводимой поверки

обеспечивается передача едипицы длины в соответствии с Государственной поверочной схемой для
средств измерений длины в диiшазоЕе от 1,10-9 до l00 м и дчин воJш в диaшазоне от 0,2 до 50 мкм.

}"твержденной приказом Росстандара от 29 декабря 2018 г. J\Ъ 2840, к Госуларственному первичном!,
этalлону единицы дпины - мЕтра ГЭТ 2-2021 ll в соответствии со структурой локальной поверочной
схемы для шаблонов сварщика },ниверсaulьньrх в диапазоне измерений углов от 0 до 90", приведенной
в приложении А, к Госуларственному первичному эталону единицы длипы плоского угjrа
гэт 22-20|4.

1.7. При определении метрологических характеристик поверяемьж шаблонов используется
метод прямых измерений.

1.8. Чертежи шаблонов и условные обозначения указаны на рисунках 1-2.
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( 1) - основание, (2) - ползунок, (3) - винт;
l - измерительнaц шкalла; 2, 3 - нониусные шк:lлы; А, Б, В, Г, .Щ - измерительные поверхности

Рисlъок l -Шаблон модели Ушерова-Маршака
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(l) - основание, (2) - лвижок, (3) - указатель, (4) - ось; (5) - планка

l,Z, З,4,5, б - измерительные шкалы; А, Б, В, Г, Д, Е- измерительные поверхности
Рисунок 2 - Шаблон модели УШС-4

Таблица 1-М логические стики
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Значения для моделей
Ушерова-Маршака

Наименование харitктеристики
ушс_4

60"; 70"; 80'; 90'Номинальные значения углов скоса кромки
1,,0: |,2;2,0;2,5;
З,0; 3,25;4,0; 5,0

Номинальные значения ширины паза для
измерений диzl},tетров электродов, мм

+0,15

+0,25

+0,50

+0,50

+2,50о

Пределы допускаемой абсолютной
погрешности при измерен и и:

- притупления кромки, ширины шва, мм

- толщиЕы зазора в соединениях, мм

- смещения кромок, подрезов, западаний
между валиками, глубины вогнутости и
высоты выпуклости корня шва, высоты
усиления стыкового шва. мм
_ высоты усилениJI углового швц мм

- углов раздеJIки кромки

+2,50оПрелелы допускаемых отклонений от
номинtlльньD( значений рлов скоса кромки

+0,10
+0,30

Прелелы допускаемых отклонений от
номинальных значений ширины паза для
измерений диаметров электродов, мм :

- l,0; 1,2; 2,0:2,5;3,0; 3,25 мм
- 4,0; 5,0 мм
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2. Перечень операцшй поверки средства пзмеренпй

2.1. М поверки шаблонов должны быrь вьшо,шrены операции, указанные в таблице 2.

Таблица 2 - Наименовzшие операций поверки и обязательность tTx вьшолнения при первичной и
п иодическои по ка\

Номер раздела (пункта)
методики поверки, в

соответствии с
которым выполняется

оп япо Kl{

7

8

9.1

9.5

9.6

9.7

обязательность выполнения
операций поверки при

Наименование операции поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний осмотр Да Да
Подготовка к поверке и

опробование Да Да

Определение абсолютной
погрешности при измерении
притупления кромки, ширины
шва (для модели УШС-4)

Да Да

Определение абсолютной
погрешности при измерении
толщины зазора в соединениях
(для модели УШС-4)

Да Да 9.2

Определение абсолютной
погрешности при измерении
смещения кромок, подрезов,
западаний между в{lликtlми,
глубины вогн}тости и высоты
выпукJIости корня шва, высоты
усиления стыкового шва

Да

9-4Опрелеление абсолютной
погрешности при измерении
высоты усиления углового шва

Да Да

Да ДаОпрелеление абсолютной
погрешности измерений углов
разделки кромки (для модели
ушс-4)
Определение отклонений от
номинальньгх значений углов
скоса кромки (для модели
Ушерова-Маршака)

!а Да

Опреле.ление отклонений от
номинальньж значений ширины
пaва для измерений диаметра
электродов (для модели УШС-4)

Да Да

9.з.Ща
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3. Требования к условиям проведения поверки

3. 1 . При проведении поверки должны быть собJподены следующие условия:- температура воздуха в помещении, в котором проводят поверку от +l5 до +25 ОС

- относительнzuI влажность возд\ха должна бьrь не более 80 %о.

4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку

4.1. К проведению поверки допускаются специалисты организации] аккредитованной
в соответствии с законодательством Российской Федерачии об аккредитачии в национапьной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида. имеющие
необходимую квмификацию, ознакомленные с паспортом на шаблон сварщика и настоящей
методикой поверки.

4.2. Для проведения поверки шаблона достаточно одного поверителя.

5. Метрологические п технические требования к средствам поверки

5.1
таблице 3.

При проведении поверки должны применяться средства поверки, укiванные в

Таблица 3 - С апо ки, п и-!1еняемые ип ведении пов и
Перечень рекомеЕдуемых

средств поверки

Микроскопы универса] ьн ые
измерительные УИМ-2З tper .

Np 3705-73)

J

)

Операции
поверки,

требующие
применение

средств
поверки

Метрологические и техfiические требования к
средствам поверки. необходимые для

проведения поверки

1 2

Термогигрометры
(рег. }Ф 464З4- l l )

ивА-68-9 Средство измерений температ}ры
окружаtощей среды: диаlпiвон измерений от
+l5 до +25 оС, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *1 ОС

Средство измерений относительной влажности
возд}ха: диалазон измерений от 0 до 98 7о,

пределы допускаемой абсолютной
погрешности а2 0%

q l.
9.4;9.7

Рабочие эталоны 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для
средств измерений длины в диапiвоне от 1,10-9

до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, утвержденной приказом Росстандарта от
29 декабря 2018 г Jф 2840 - микроскопы
измерительные, в диапазоне измерений от 0 до
200 мм

9 5 9 6 Микроскоп измерительный, диапазон
измерений }.глов от 0 до 360О, пределы
допускаемой абсолютной погрешности
измерений плоских углов + 1.5'

9.2 Штангенциркуль, диапазон измерений 0-250
мм, пределы допускаемой абсолютной
погрешности не более +0,05 мм

Микроскопы },ниверсzшьные
измерительные УИМ-23 (рег.

Np 3705-73)

Штангенциркули торговой
марки кКалиброн> (рег. No

77з02-20)



1 2

Меры длины концевые плоскопарarллельные
класса точности 2 по ГоСТ 9038-90 в

диапазоне значений номиЕальных длин от 0 до
15 мм

Плита поверочнzul разметочнм из
твердокzltirенных пород, размер l000x630 мм,
допускаемое отклонение от п.qоскостности не
более +30 мкм

Угломер с ноЕиусом, диапазон измерений от 0
до l80", пределы доrryскаемой абсолютной
погрешности +2'

9.4

мп сг_05-202з

п должение таблицы 3

J

9.з Меры длины концевые
плоскопараJIлельные (рег. Nо
|,7,726-98)

Плиты поверочные

рzвметочные из
твердокаменных поро,r 1- 1-

400*400, 1-1-1000*6З0 (рег.
Ns 1 1605-88

Примечание - допускается использовать при поверке другие уrвержденные и атгестованные
этаJ,Iоны единиц величин, средства измерений },твержденного типа и поверенные.

удовлетворяющие м огическим бованиям, указанным в таблице

б. Требования (условия) по обеспечению безопасности проведения поверки

6.1. Перед провелением поверки следует изучить паспорт на поверяемый шаблон и

руководства по эксплуатации на средства измерений, используемые для поверки.
6,2- При выполнении операций поверки выполнять требования руковоlств по

эксплуатации средств измерений к безопасности при провелении работ.

7.1. Внешний осмотр
7.1.1. При внешнем осмотре долкно быть установлено соответствие шаблона

утвержДеЕному типу, а также требованиям паспорта в части комплектности.
7,1.2. При осмотре долхна быть проверена прzlвильность нанесения маркировки. На

шаблоне должна бьпь нанесена след},ющirя информация:
- товарньй знак изготовитеJш:
- заводской номер.
При внешнем осмотре должно быгь также проверено: штрихи и оцифровка шкал

должны быть отчетливо видны, отс}тствие мехаЕических повреждеЕий и дефектов, влияющих
на работоспособность, на измерительных поверхностях не допускаются вмятины. царапины.

следы коррозии и другие дефекты. }.худшающие внешний вид и эксплуатационные качества

шаб-лона, и препятствующие отсчету показаний.
Если перечисленные требования не выполняются, шаблон признzlют непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

8. Подготовка к поверке и опробование

8.1. Перед проведением поверки вьцержать шаблон и средства измерений,

используемые для поверки, в помещении, где проводят поверку, при условиях, указанных в п,

3.1, не менее 2 ч.
8.2. Средства измерений, используемые для поверки, подготовить к работе в

соответствии с их р}ководствами по эксIшуатаций.
8.3. При опробовании должно бьrгь установлено:
- плавность перем9щеЕия подвижньIх элементов, а также их движение без заеданий:

6

7. Внешний осмотр

Угломеры с нониусом типа I

фег. JФ 3 17-05)
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- отсутствие перемещения подвижньrх элементов под действием собственного веса.
Если перечисленные требования не выполняются, шаблон признают непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.1. Опрелеление абсолютной погрешности при измерении притупления кромки,
ширины шва (лля молели УШС-4)

9.1.1. Расположить шаблон на предметном столе микроскопа и добиться четкого
изображения измерительной шка,ты 1 шаблона фис. 2). Штриховая линия сетки координаты Х
микроскопа должна совпадать с измерительной шкалой 1 шаблона.

9.1.2. Штриховую линию сетки координаты Y навести на середину нулевого штриха
измерительной шкалы l шаблона и снять показания микроскопа. Переместить каретку
коордиЕаты Х на 10 мм до точного совмещениJI шIриховой линии сетки координаты Y с

изображением штриха <l> измерительной шкалы 1 шаблона и снять показание. РазнОсть

отсчетов определяет измеряемую длину. ,Щалее проводить измерения с шагом 10 пtм до
последнего штриха измерительной шкалы шаблона.

9.1.3. Абсолютн}то погрешность измерений определить как рrвность между
полученным и номинаJIьным значением измерительной шкалы 1 в кФкдой измеряемой точке.

Шаблон сIIитается прошедшим поверку по данному пункту, если полученные значения

абсолютных погрешностей не превышают пределов лопускаемой абсолютной погрешности при

измерении притупления кромки, ширины шва. указанных в таблице 1 .

Если требования данного пYнкта не вьlполняются. шаблон признают непригОДНЫМ К

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.2. Определенце абсолютпой погрешности при измерении толщины зазора в
соедянениях (лля молели УШС-4)

штангенциркулем измерить толпцну движка (2) в сечениях измерlrгельной rпкалы 4 в

местах нанесения штриха (рис.2).
Абсолютн}то погрешность измерений определить как разность между показаниями

штангенциркуля и номинаJtьным значением измерительной шка,цы 4 в поверяемом сечении,

шаблон считается прошедшим поверку по данному пункту, если полученные значения

абсолютньтх погрешностей не превышают пределов допускаемой абсолютной погрешности при

измерении толщины зазора в соединении, }казанньrх в таблице 1.

Если требования данного п}.нюа не выполняются, шаблон признalют непригодным к

применению. дальнейшие операции поверки не производят.

9.3. Определение абсолютной погрешности при измерении смещения кромок!

подрезов, западаний МеЖДlr ВаЛИКами, глубины вогЕутости и высоты выпуклости корня

шва, высоты усиленпя стыкового шва
9.3.1. Для модели Ушерова-Маршака (измеритедьная шкала 1, рис, l),

9.3.1.1 . Проверка установки измерительной шкалы 1 шаблона на ноль,

УстановитЬ шаблоН на поверочн},ю плиту измерительными поверхностями Б и В,

опуститЬ полз},ноК (2) ло соприкосновения измерительной поверхности д шаблона (см. рис. l ) с

.rob"p""oaru- поверочной плиты. Снять отсчет нулевой тоаки по измерительной шкале l

шаблона.
АбсолютнаЯ погрешностЬ в нулевой точке шкалы не должна превышать преде,.lов

допускаемой абсолютной погрешности при измерении подрезов, западаний между вiциками,

глубины вогн}тости и высоты выпукJIости корня швц высоты усиления стыкового шва,

чказанных в таблице 1.

9.З.l .2. Определение абсолютной погрешности измерений шаблона,

разместить на поверочной п-rlите концевые меры длины или блоки концевых мер -f-]ины

7

9. Определепие метрологическпх характерпстик средства измерений и
подтверяцение соответствпя средства язмерений метрологическим требованиям
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номинаJIьными размерами 3,7 и l0 мм. Проверяемый шаблон измерительными поверхностями
Б и В поочередно установить на концевые меры длины и опустить ползунок (2) ,ro
соприкосновения измерительной поверхности А шаблона с поверхностью поверочной плиты.
Снять показания по измерительной шкале 1 в каждой проверяемой точке.

9.3.1.3. Разместить на поверочной плите концевые меры длины или блоки концевых мер
длины номинальными размерами З,7 и 10 мм. Поочередно установить концевые меры под
измерительную ловерхность А ползунка (2). Снять показiiния по измерительной шкале 1 в

каждой проверяемой точке.
.Щопускается использовать концевые меры длины других номинаJIьньж размеров. при

условии, .по абсолютная погрешность измерений будет определена в трех точках шка'tы.
pirBнoмepнo расположенньIх на всем диапазоне измерений шаблона.

Абсолотную погрешность измерений определить как разность между полученны\{
значением и номинtlпьпой длиной концевой меры длины (блока концевьrх мер).

9.3,2. Для шаблона модели УШС-4 1измерительнм шкала 3, рис. 2).

9.3,2.1 . Проверка установки измерительной шкалы 3 шаблона на ноль.

Установить шаблон на поверочную плиту измерительной поверхностью А и опустить

движок (2) до соприкосновения указателя (3) (см. рис. 2) с поверхностью поверочной плиты.

Снять отсчет нулевой точки по измерительной шкале З шаблона.
Абсолютнм погрешность в нулевой точке шкалы не должна превышать пределов

допускаемой абсолютной погрешности измерений длины при измерениях смещения кромок.

подрезов, западаний между валиками. глубины вогнутости и высоты выпуклости корня шва.

высоты уси.lения стыкового шва, указанных в таблице l.
9.З.2.2. Опрелеление абсолютной погрешности измерений шаблона. Разместить на

поверочной плите концевые меры длиЕы или блоки концевых мер д'Iины номинальными

р,вмерами 5, 10 и 15 мм. Поочередно установить шаблон измерительной поверхностью Д на

концевые меры дIины и опустить движок (2) до соприкосновеЕия указателя (З) с поверхностью

поверочноЙ плиты. Снягь показания по измерйтельной шкале 3 в каждой проверяемой точке.

9,З.2.3. РазмесТить на повероЧной плите шаблон и концевые меры длины размерами 2 и

5 мм. ПоочеРедно установить концевые меры длиЕы под указатель (З) шаблона. Снять

показания по измерительной шкале 3 в каждой проверяемой точке шкалы.

.Щопускается использовать концевые меры дllины других номинаJlьных размеров. при

условии, что абсолютная погрешность измерений будет определена в пяти точках шкалы.

равномернО расположенньD( на всем диaшазоне измерений шаблона
Абсолютн}тО погрешность измерений определить как разность между полученным

значением и номинальной длиной концевой меры длины (блока кончевьгх мер),

шаблоны считаются прошедшими поверку по данному пyнкту, если по,lученные

значения абсолютных погрешностей не превышают пределов допускаемой абсолютной

погрешностИ при измерениИ смещениЯ кромок, подрезов, западаний между валикalми, г.lубины

вогн}тосТииВысотыВыпУклостикорняшВа'высотыУсилевиястыкоВоГошВа,}казанныХВ
таблице 1.

Если требования д {Еого п}нкта Ее вьшолняются, шаблон признают непригодным к

применению, да,T ьнейшие операции поверки не производJIт.

9.4. Опрелеленrrе абсолютной погрешности при измерениях высоты усиления

углового шва
9.4.1 . Проверка нулевой точки.
Установить шаблон на угломере, предварительно установленЕому на угол 90",

измерительными поверхностями Г и Д (для модели Ушерова-Маршака, рис, l),

измерительными поверхностями Г (лля модели УШС-4, рис.2). Снять показания нулевой точки

no 
"a"aр"r"пuной 

шкале l (для молели Ушерова-Маршака), по измерительной шкапе 6

шаб_lона (для молели УШС-4).
Абсолютная погрешность в нулевой точке измерительной шкмы не должна превышать

8
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пределов допускаемой абсолютной погрешности при измерении высоты усиления yглового
шва. укiванных в таблице 1.

9.4.2. Установка шаблона на предметном столе микроскопа.
Установить шаблон молели Ушерова-Маршака на штрих 5 мм измерительной шка,лы I.

на штрих 3 мм измерительной шкаJIы б шаблопа модели УШС-4.
Установить шаблон на предметном столе микроскопа таким образом, чтобы штриховые

линии сетки по координатам Х и Y проходили точно через измерительные поверхности Г и !
(для модели Ушерова-Маршака, рис. 3), измерительные поверхности Г (.шя модели УШС-4.
рис. 4). УгломернаJI головка микроскопа доJIжна быть выставлена в нулевое положение. .Щля

определения абсолютной погрешности шаблона необходимо определить расстояние (а).

\\

._-:-j:! j -:] ]:-

Рисунок 3 - Поле зрения визирной системы
при установке шаблона модели Ушерова-маршака на предметном столе микроскопа

рисунок 4 - Поле зрения визирной системы микроскопа

при установке шаблона модели Ушс-4 на предметном столе микроскопа

9
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9.4.3. Опрелеление расстояния (а)).

Не меняя положение шаблона на предметном столе, переместить штрихов},ю линию
визирной системы по координате Х до пересечения с измерительной поверхностью А шаблона
модели Ушерова-Маршака, планкой (5) шаблона модели УШС-4. Определить величину
перемещения кЬ>, как показано на рис}цке 5 (положение 2). Затем таким же образом
переместить штрIтховую линию по координате Y и определить величину перемецения кс> (clt.

рис. 6, положение 2).

1 - первонача,,lьное положение линии, 2 - положение линии после перемещения

Рисунок 5 - Перемещение линии визирной системы микроскопа
по координате Х до пересечения с ползунком (2) шаблона Ушерова-Маршака

l - первоначальное положение линии.2 - положение линии после перемещения

рисунок б - Перемещение линии визирной системы микроскопа
по координате Х до пересечеЕия с ползунком (2) шаблона Ушерова-Маршака

ьýr

lI

qý

с

--- ---+-
2

-------_---|_- l

l0

1



9.4.4. Измеренные значения перемещений <<Ь>> и <с> принять за катеты прямоугольного

теугольника. Определить гипотенузу этого треугольника. Гипотенуза треугольника - это есть

расстояние (а).
Аналогичньпл образом определить расстояния (а) для номинмьньrх размеров 10, l5. 20

мм (для модели Ушерова-Маршака), 7 и 12 мм (для модели УШС-4).
9.4.5. Абсошотную погрешность измерений определить как разность между

полг{енным и номинitльным значением измерительньD( шкал шаблонов в каждой проверяемОй
точке.

Шаблон считается прошедшим поверку по данному пункту, если полученные значения
абсоrпотных погрешностей не превышalют пределов допускаемой абсолютной пОгрешнОСти ПРИ

измерении высоты усиления углового шва, указаЕньD( в таблице l.
Если требования д:lнвого пункm не выполняются, шаблон признают непригодны\' к

применению, дмьнейшие операции, поверки не производlт.

9.5. Определение абсолютной погрешности измерений углов разделки кромки (для
модели УШС-4)

9.5.1. Расположить шаблон на предметном столе микроскопа и добиться четкого
изображения измерительной шкаш 2 (рис. 2). Штриховая линия сетки координаты Х
микроскопа должна совпадать с измерительной поверхностью Б шаблона. Штриховая линия

сетки координаты Y должна быгь установлена на середину нулевого штиха измерите_tьной

шкалы 2 шаблона. угломерную головку микроскопа необходимо выставить в нулевое

положение.
переместить каретки координат Х и y до появления в поле зрения визирной системы

микроскопа штриха 15'. Повернугь угломерн},ю головку микроскопа до тех пор, пока

штиховм линия сетки координаты y не окажется на середине штрrrха 15". Спять показание

микроскопа. Да,,rее проводить измерения с шагом l50.
дбсолютную погрешность измерений определить, как разность между измеренным и

номинalльным значением угла в проверяемой точке.
шаблон считается прошедшим поверку, если полученные значения абсолюl,ных

погрешностеЙ не превышают пределов допускаемой абсолютной погрешности измерений r г.rов

разделки кромки, указанньIх в таблице l.
Если требования дzшного п}ъкта не выполняются, шаблон признают пепригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производят.

9.6. Определепие отк.понений от номипаJIьных зпачений углов скоса кромки (для

модеJIи Ушерова-Маршака)
Провести измерения углов бOО; 70О; 80О; 90", указанньп< на шаблоне, с помощью

микроскопа. Угломерную головку микроскопа необходимо выстalвить в нулевое положение.

Расположить шаблон на предметном столе микроскопа таким образом, тгобы штриховаJl линия

сетки координаты Х совпадала с поверхностью измеряемого угла. Повернуть угломернук)
головкУ микроскопа до тех пор, пока штриховtш линия координаты Х не совпадет со второй

поверхностью измеряемого угла. Снять показание микроскопа.
отклонение от номинального значения определить как разностъ между результатом

измерений и номинztльным значением, }казанным на шаблоне.
шаблон считается прошедшим поверку по данному пункту, если полученные значения

не превышают пределов допускаемьп отклоЕений углов скоса кромки от номина.,lьных

значений, укa}занных в таблице l .

Если требованИя дtlнногО пункта не выполняются. шаблон признают непригодны\t к

применению, да,T ьнейшие операции поверки не производят.

ll
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9.7. Опреде.ленпе отклонеЕпй от tlоминаJIьпых значенпй шпрпны пазд для
измерепий дпаметров электродов (для моделп УШС-4)

Расположить шаблон на предметном столе микроскопа и добиться четкого
изображения измерительной шкалы 5 шаблона (рис.2). Штриховая линия сетки координаты Х
микроскопа должна совпадать с измерительной поверхностью Б шаблона. Ш,гриховую линик.l
сетки координаты Y навести на торец паза номинаJIьным значением 5,0 мм и снять показание
микроскопа. Затем переместить каретку координаты Х до точного совпадения второго торца
паза с штриховой Jtинией сетки. Снять цока:}ание. Разность показаний измерений определяет
измеряемую длину паза.

Повторить измерения для номинальных значений 4,0:3,25:,3,0; 2,5l 2,0; 1.2; 1.0 мм.
Отклонение от номина,Iьного значения определить как разность между по--Iчченt{ыIl

измерением и номина,Iьным значением. указанным на шаб,rоне.
Шаблон считается прошедшим поверку по данному пункту, если полученные значения

отклонений не превышают пределов допускаемьш отклонений от номинальных значений
ширины паза для измерений диаметров электодов, указанных в таблице 1.

Если требования данного пункта не выпоJIняются, шаблон признalют непригодным к

применению, дальнейшие операции поверки не производяг.

10. Оформлепне результатов поверкп

l0.1. Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в произвольной

форме и содержащим результаты по каждой операции, 1казанной в таблице 2.

10.2. При положительньD( результатах поверки сведения о результатах поверки
средства измерений передаются в Федеральный информачионньй фонл по обеспечению

еJинства измерений. В соответствии с действующим законодательством ДОПУСКаеТСя выJаЧа

свидетельства о поверке. и (или) вносить в паспорт средства измерений запись о проведенной

поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено.
l0.3. При отрицательньж результатах поверки сведения о результатах поверки средс],ва

измерений передаются в Федера,,Iьный информачионный фонл по обеспечению е.fинства

измерений. В соответствии с действующим законодательством допускается вЬЦаЧа ИЗВещениЯ О

непригодностИ к применениЮ средства измерений с указаIlием основных причин

непригодности.

|2



мп сг_05_202з

Прплоясение А
(Обязател ьное)

Струкryра локальной поверочной схемы для шаблонов сварщика
унпверсальных в дпапазоне измерений углов от 0 до 90о

q
F
Ф

х

Fa

to

о
Ф

ф
F

9

Меры угловые призматические
4 разряда

в соответствии с ГПС лля срелств измерений
шlоского цл4 утвержденной приказом Росстандарта

от 26.1 1.20l8 Ns 2482
6: l0,

Метод прямых измерений

Угломерные устройстза приборов
измерительвых двухкоординатных

от 0 до j60"
l=t1.5'

Метод прямых измерений

Шаблоны сварщика универсirльные
mOдо90'
6: +2,5"

lз


