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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распрсцalняется на комплексы llвтоматизировапного визуzл,Iьно-

измерительного контроJIя ВИЗИО (датее по тексту - комплексы), предназначенные для измерений
rшнейньп< размеров сварного шва: длины и ширины rrастка сварного швц гrryбины подрез4
смещения кромок, высоты ваJIика склрного шва' а т:lкже для получеIlия, zlнiллиза обработки и
архивирования цифровьD( профилеf, характеризующих форму и размеры сварных соединений в
соотвgтствии с требованиями СТО Газпрм 15- 1.3-004-2023, и устalнtlвливает методы и средства
первичной и периодпеской поверок.

1.2 По итогам проведения поверки обеспечивается прслежимемость к ГЭТ 2-202l
посредством Государственной поверочной схемы для средств измерений длины в диzшазоне от
1 , 

1 0-9 до l00 м и д.llин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной прикar:iом Федерального
:гентства по техническому реryлирванию и метологии от 29.12.2018 Ns 2840 (с изменениями,
внесенными приказом Федерального агентства по техническому регулированию и метологии от
15.08.2022 г. JФ 20l8). Поверка выполняется методом прямьIх измерний.

1.3 В результате поверки долr<ны бьпь подтверждены след},ющие метрологические
требования, приведенные в таблице 1.

Таб;rица 1 - М
Наименование характеристики

,Щиапазон измерений линейньп< размеров сварного шва мм
- д,Iина у{астка сварного шм;
- ширина сварного шва;
- глубина подреза;
- смещение кромок, высота валика сварного шва

от 0,1 до 100,0
от 5,0 до 50,0
от 0,1 до 4,0

от 0,5 до 10,0

прлелы допускаемой абсолютной погрешности
линейньп< размеров сварного шва, мм, в ди:шазове:
от 0,l до 0,5 вlспоч.
св. 0,5 > 1,0 >

D1,0>1,5D
D 1,5 > 2,5 ))

)2,5D4,0D
> 4,0 )) 6,0 >

) 6,0 )) l0,0 D

) 10,0 )) 100,0

измерений

+0,1

+0,2
+0,3
+0,4
+0,5
+0,6
+0,8
+1,0

Таблица 2 - Оп оиип одической по

е Kll

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (rryнкга)
методики поверки, в

соответствии с которым
выпоJIняется операция

поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Наименование операции поверки

4J1 2

7да даВнешний осмот средства измерний

дада
Подготовка к поверке и опробование
средства йзмерений
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Значение

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и периодической поверок должны выполняться опеРаЦии,

}казанные в таблице 2.
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8.3
Контроль условий поверки (при
подготовке к поверке и опробовании
средства измерений)

да Ja

Jа да 9Проверка программного обеспечения

l0

Определение метологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим,гребовшrиям

l0.1
Опрделение диапазона и абсолютной
погрешности измерений линейньп<

размеров сварного шва
да да

да l0.2
Подтверждеяие соответствия
средства измерений ме,грологическим
требованиям

да

МП-ОТГ-202514 (ГСИ. Комплексы автоматизирванного визуально-измерительного контроJIя

ВИЗИО. Методика поверки>

п должение таблицы 2

3 трЕБовАния к условиям провЕдЕнItя повЕрки
3.1 При проведении поверки должны соблюдаться следующие условия:
- температура окружающей среды, "С от+15 до +25;

- относительнzш ыI:Dкность возд}ха" О/о, не более 80;

- освещенность, лк от 50 до 100.

4 ТРЕБОВАНШЯ К СПЕЦИАЛИСТДМ, ОСУЩЕСТВЛЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускilются лиц4 изушвшие настоящую методику поверки,

эксплуатационную док}ъ{ентацию на поверяемые комплексы и средства поверки и прошедшие
обlчение на прzво проведения поверки по требуемому виду измерений.

4.2 !ля проведенЕя поверки комплекса достатоlшо одного поверитеJIя.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВЛМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применяются средства поверки, }казанные в таблице 3.

Таб.rица 3 - огические и технические вания к по ки

Перчень
рекомендуемьD(
средств поверки

Метрологические и технические трбования к
средствarм поверки, необходлмые для

проведения поверки

Операlии поверки,
требlтощие

применение средств
поверки

J1 2

Приборы
комбинированные
Testo 608-Hl, Testo
б08-н2, Testo бl0,
Testo б22, Testo 623,
модификация Testo
622,реr. Ns 53505-13

Люксметры LXP-2,
LxP_l0A, LxP-l0B,
модификация LXP-
l0A, рег. Ns б4050-16

п. 8.З Контрль
условий поверки (при
подготовке к поверке
и опробовании
средства измерний)

Срлстм измерний температуры окружающей
сре,фI в диапдlоне измерний

от +l5 оС до +25 оС с абсоrпотной
погрепшостью не более +1 "С]

Срелства измерний относитеrrьной влarкности
воздуха в диaшазоне от 30 %о до 80 7о с

погрешностью не более +3 7о

Средстм измерний освещенности в диrшазоне
от 50 до 80 лк с относительной погрешностью

не более +6 о%
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МП-ОТГ-202514 (ГСИ. Комплексы arвтоматизировtlнного визуtL.Iьно-измерительного контоJIя
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п должение таблицы 3

J1

п. 8 Подготовка к
поверке и
опробование средства
измерений

Эта,rоны е,щrницы длины, соответств},ющие
требования { к эт:lлон:tм не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

утвержденной приказом Федерального
tгентства по техническому реryлиров{lнию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федераьного 1гентстм по техническому

реryлирванию и метрологии от l5.08.2022 г.
]ф 2018) в диiшазоне измерений длины

от l0 до 100 мм

Меры д:шны
концевые
плоскопараллельные
Туламаш, Набор Nl,
рег. Ne 5l838-12

п. 10.1 Определение
диIшазона и
абсоrпотной
погрешности
измерений линейньп<

размеров сварного
шва

Эталоны единицы длины, соответствующие
трФовани.mr к этlulонам не пиже 4 разряда по

государственной повероrпrой схеме,

1твержденной приказом Федерыrьного
агентства по техническому регулированию и

метологии от 29.12.2018 г. Nо 2840 (с
изменен!tями, внесеЕными приказом

Федерапьного zгентсткI по техническому

реryлиров.lнию и метологии от 15.08.2022 г.
}lЪ 20l8), в ди:шапоне измерений длины

от 0,1 до 100,0 мм

Эта,тоны единицы д,'Iины, соответств},ющие
требованиям к этllлонам не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

угвержденной прикarзом Федера.тьного
Iгентства по техническому регулировzlнию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nэ 2840 (с

изменениями, внесенными приказом
Федера.тьного агентства по техническому

реryлированию и метологии от l5.08.2022 г.
Nч 2018), в диапазоне измерений дrпrны

от 0 до 25,0 мм
Вспомогательные средства:
п. 8; п. 10.1 Стенд поверо.пrьй (Приложепие А).

Микрота.lьк по ГОСТ 19284-79.
Образцы, имитир},ющие глубину подреза (да.тее - образеч)
(Приложение Б).

.I[иапазон измерний от 0,1 до 4,0 мм. Прлельное откJIопение глубины
KatHilBoK:

- (-0,05) мм для глубины KaH.lBoK 0,1 и 0,5 мм;

- (-0,10) мм дrя глубины канавок 1,0 и 1,5 мм;

- (-0,25) мм для глубины канавки 2,5 мм;

- (-0,30) мм лля глубины канавки 4,0 мм.
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Меры длины
концевые
плоскопараллельные
Туламаlп, Набор Nчl,
рег. JФ 51838-12
Меры дтины
концевые
плоскопарzлJIлельные,
Набор J'{Ъ 2*, рег. Nэ
|,7,126-98.
Меры длины
концевые
плоскопар:шлельные,
Набор Nч l0, рег. Nч

17726-98.

Мшпина
измерrгельная KIT
MSM, мод. KIT MSM
2l, рег. Nэ б7799-17



* ,Щопускается проводить скarнирование стенда поверочного комплексом в два этzlпа, при этом
пер€д измерениями обязательно следует проводить калибровку линейки на КМД.
Примечание - ,Щопускается использовать при поверке др}тие }твержденные и аттестованные
этzллоны единиц веJIиtшн, средстм измерний угвержденного типа и поверепные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, указzlнным в таблице.

МП-ОТГ-202514 (ГСИ. Комплексы .lвтоматизирванного визуально-измерительного контролJl
визио. Методика поверки>

п олжение таблицы 3

б ТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При полготовке и проведении поверки должно бьгrь обеспечено собJIюдение требовшrий
безопасности работы и эксплуатации для оборудования и персонalла проводящего поверку, в

соответствии с приведенными требовшrиrпr.rи безопасности в нормативно-технической и
эксплуатационной документации на средства поверки.

6.2 При проведении испытalний должrrы бьпь собrподены требоваlrия безопасности согласно
гост 12.3.019-80.

6.3 При проведении поверкй следует соблюдать трбования, установленные
гост р 12.1.031_2010, гост 12.1.040-83.

6.4 К работе по поверке должны допускаться лица прошедшие обрение и инстр}кт:Dк по
правилам безопасности труда.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмоте должно бьпь установлено соответствие комплексов следующим

требованиям:

- соответствие внешнего вида средства измерений описiшию и изображению,
приведенному в опиc:шии типа;

- комплектность комплекса должна соответствовать его руководству по экСпJryатаЦИИ

(лшее-РЭ)ипаспорту;
- должна присуtствовать маркировка комплекса в соответствии с его РЭ;

- отс}тствие явньD( механических повр€ждений и загрязнений, влияющrх на

работоспособность комплекса.

7.2 Комплекс считается пршедшим операцию поверки с полоrсiтельным результатОм, еСЛИ

соответствует требованиям, приведенным в п. 7.1 .

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их докрrентalми по

эксплуатации.
8.2 Если комплекс и средства поверки до начала измерений нitходллись в кJIиматических

условиях, отJIичающихся от указанньrх в п.3.1, то их вьцерживiлют при этих условt{ях не менее
четырех часов, или времени, }.казанного в эксплуатационной докрlентации.

8.3 Провести контоJIь условий поверки, используя средства измерений, удовJIетворяющие
трбованиям, указанным в таблице 3.

8.4 Опробоваrие средства измерний
8.4.1 Включить комIшекс согласно РЭ. Запустить программное обеспечение .Щисофт.
8.4.2 Установить Iшиту из состава стенда поверочного на ровн},ю горизоЕтzLчьную

поверхrrость. Выравнивание поверхIlости по )ровню не требуется.
8.4.3 Установить комплекс на стенд поверочньй, на крй рльса.
8.4.4 Установить на одной линии стенда поверотшого несколько мер длияы концевьD(

плоскопарЕuIлельньп< (ла",rее - КМ.Щ) с номина,rьным значением длины от 10 до 100 мм.
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8.4.5 Выпо.тпrить сканирование комплексом по всей длине рельса на стенде поверочном
согJIасно РЭ. После проведения сканирокlния зд(ваченное изобр:Dкение выводится на экр:lн
компьютера.

8.5 Комплекс сцлтается прошедшим операцию поверки с полож}lтельным резуJьтатом, есJIи
вкJIючение комплекса прпrло успешно, скzlнирвiшие выполнено без ошrбок и поJýлено
изображение КМ,Щ.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРАММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ

9.1 Нажать oonкy "."r Е.
9.2 В заголовке окна проIштать идентификационное нiмменование ПО, в верхней части

меню - номер версии (илентификационный номер) ПО.
9.3 Комплекс считается пршедшим операцию поверки с поло)rс{тельным результатом, если

идентифш<ационные дzшные ПО соответствуют значениям, приведенным в таблице 4.

Таблица 4 - Иденти нные данные ПО

10 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ

ТРЕБОВАНИЯМ

l0.1 Опреде.леяпе дпапазона п абсолютпой погрешностп нзмереппй лпнейпых
размеров сварного пва

10.1.1 Расположить на пред\{етном столе мalшины измерительной KIT MSM (далее -
микроскоп) образцы NчNч 1 - 3 и сфокусировать микроскоп на поверхности образцов.

10.1.2 Вьшоrшить при помощl микроскопа измерения глубин канавок 0,5 и 0,1 мм дtя
образпа Nл l; глубин KaraBoK 1,5 и 1,0 мм для образча J,fэ 2 и глубин канавок 4,0 и 2,5 мм шя образuа
J'lЪ 3. Измерния проводить в трех точках. Измернные значения усреднить.

l0.1.3 Переместить комплекс в начало стенда поверочного, на край рельса.
10.1.4 Разместить на одной Jшнии стенда поверочного наборы NэNе l - 4, имитирlтощие

различные параметры сварного шва согласно приложению А.
10.1.5 Вьшоrшить сканирование комплексом наборов NФ.fq 1 - 4, имитирующих раtлиtшые

парlлJ\.{етры сварного IIIBa на стенде поверочном по всей лпине рельса согласЕо РЭ. После
проведения сканировalнlля захваченное изображение вьводится на экран компьютера (рисунок 1).

ЗначениеИдентифжационные дzшные (признаки)

.ЩисофтИдентификационное наименовшrие ПО
Номер версии (идентификационньй номер) ПО, не ниже 2.0.3

I-!ифровой идентификатор ПО
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Рисlъок 1 - Изображение, полученное в результате сканировzlния

10.1.6 Вьшолнить калибровку линейки на КМД с номинilльным значением длины б0 мм из

набора J{! 1 стенда поверошrого. Акгrrвиромть окно проф-, 1oon*" Е) и rпrнейку (кн onuИl )
на поJIученном после скширования изображении, Установить курсоры rшнейки таким образом,
чтобы формируемый курсорами отрезок профиля прход.Iл через КМД с номина.llьным значением

длины б0 мм параJlлельно направлению скzширвiшиJr комIшекса как показаfiо на рисунке 2.

Рисунок 2 - Формируемьй курсорlllr{и отезок прфиля и соответствующ{й график профиlrя

10.1.7 В окне профиля активироватъ вертикдIьные маркеры фисунок 3).

Рисlъок 3 - Окно профиля с выбором горизонт:lльньD( или вертикirльньrх маркеров

10.1.8 Устшrовитъ вертикальные маркеры таким образом, тгобы их расположение на

графике профиля было от одной рабочей поверхности до второй рабочей поверхности КМ,Щ, как
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показано на рис}нке 4. В окне графика профиля HzDKaTb кнопку

действительное значение лJIины КМД и нажать кноrr*у Ё.
Е, .ura, вписать в поле

Рисlчок 4 - YcTalHoBKa горизонтаJIьньD( маркеров на графике профиля при выпоJIнении
ка,тибровки

10.1.9 Выполнить измерение линейньгх ра:|меров (лтины КМЩ) для КМД из набора N 2
стенда поверочного. Устalновить курсоры линейки таким образом, ,rтобы формируемьй курсорами
отрезок профиля проходил через КМ,Щ с номинчlльным значением длины 100 мм параллельно
направлению скzширокlния комплекса как показано на рис}ъке 5. Выполнить измерение на
графике профиля, устalновив вертикальные маркеры таким обра:tом, чгобы измерение
производллось от одrой рабочей поверхности до второй рабочей поверхности КМД.
Зафиксировать измереЕное значение линейного р:шмера сварного шва (длина участка сварного
шва), которое отображается в окне профиJIя, KtlK показаlо на рис}ъке 5.

Рисlнок 5 - Установка вертикальньп маркеров на графике профиля лrя измерения лпины

10.1.10 Вьшолнить пункт 10.1.9 шя всех КМД из Еабора Ns 2 стенда повероtшого, цроме
КМ!, на которой вьшолнялась ка,rибровка линейки.

10.1.11 Вьтполнить измерение линейных размеров (ллины КМф для КМД из набора JФ 3

стенда поверочного. Установить к}рсоры линейки таким образом, T лобы формируемый к}рсорalми
отрезок профиля проходил через КМ,Щ с номиIIальЕым значением длины 50 мм перпендикуJIярно
направлению скalнирования комплекс4 кa!к пок:вано на рисуЕке 6. Выполнить измерение На

графике профиля, устaшовив вертика!,Iьные маркеры таким образом, чтобы измерение
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МП-ОТГ-202514 (ГСИ. Комплексы zвтоматизировalнного визуfuIьно-измерительного KoHTpoJuI
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производилось от одной рабочей поверхности до второй рабочей поверхности КМ,Щ.
Зафиксировать измеренное значение линейного размера сварного шва (ширина сварного шва),
которое отображается в oкIle профиля, как показано на рисluке б.

Рисунок б - Установка вертикaL,IьЕьD( маркеров на графике профиля дuI измерения ширины

10. 1 .12 Вьrполlить пункт 10. 1 . 1 1 для всех КМД из набора N9 3 стенда поверочIlого.

l0.1.13 Выполrить измереЕие линейньп< р.вмеров (,плины КМ,Щ) для КМД из набора Nч 4

стенда повероtшого. Аrсгивировать измерительньrй прямо}тольЕик (кнопка @;. U"r*o"rr"
курсоры измерительного прямоугольника тzжим образом, чгобы формируемая Kypcopillr,lи
rrлоскость профиJIя проходtла через ряд КМ! (набор Nя 4) параллельно напрllвлению сканировllния
комплекс4 KilK показано на рисунке 7.

10.1.14 В окне профиJIя tlктивировать горизонт.lльные маркеры (рисунок 3).

Рисунок 7 - Формируемая курсор,lми плоскость профиля и ycT:lHoBKa горизонтzlльньD( маркеров
на графике профи.пя л.тrя измерения высоты

10.1.15 Выполнить измерение на графике профиля, установив горизоЕтальные маркеры
таким образом, ,rгобы измерение производилось от одной рабочей поверхности до второй рабочей
поверхности КМ!. Зафиксировать измеренное значение линейного размера сварного шва
(смещение кромок, высота ва,тика сварного шва), которое отобрФкается в окне профи.пя, как
показalно на рисунке 7.

10.1.1б Вьrполнить п}нкт 10.1.15 дrя всех КМД из набора Jt 4 стенда поверочного.
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10.1.17 Вьшолнить измерение линейньD( размеров (гтrубины KulHaBoK) образцов из набора
Ns l стеЕда поверочного. Установить к}?соры измерительЕого прямоугопьника таким образом,
чгобы формируемм курсорii},{и плоскость профиJIя проходила перпендикуJIярно KaH:lBKulM образца
М 3, как покaвано на рис}пке 8.

10.1.18 Выполнить измерение на графике профиJIя, устzlновив горизонтальные маркеры,
чгобы измерение производилось от ни>Iоlей поверхности канавки до верхней поверхности образца.
Вьшолнить измерение KaHilBoK с номинatльным значением гrryбины 4,0 п 2,5 мм для образца Nч 3.

Зафиксировать измеренное значение линейного размера сварного шва (глубина под)еза), которое
отображается в окне профиля, как показаIо на рисутке 8,

10.1 .20 Дя каждого измерения расс.Iитать абсолютную погрешЕость измерениЙ rпlнеЙньп<

размеров сварного шва АХ, мм, по формуле

ЬХ - Х Xno", (1)

где Х- измеренное значение линеЙного размер4 мм;
Хяом - действительное зЕачение длины КМ.Щ, взятое из протокола поверки, или глубины

кlнавки образцов NФ,Iэ l - 3, измеренное в п. 10.1.2, мм.

10.1.21 Комплекс считается прошедшим операцию ловерки с положительным результатом,
если измеренные значения соответств}тот таблице 1 .

10.2 Подтверлцепие соответствия средства измерений метрологическим требованиям
10.2.1 ПоложительЕое решение о соответствии комплекса метрологическим требованиям и

пригодности к да.rrьнейшему применению выносится на основании выполнения ВСеХ ОПеРаЦИЙ

поверки по данной методике и при получении значений измеренньD( физических велиlмн с

допускаемыми погрешностями, не превышающими укirзаIrные в таблице 1.

10.2.2 Отрицательное решение о несоответствии комплекса метрологическим требованиям

и непригодности к дальнейшему применению выносится на основalнии вьшолнения :побой из

операций поверки по данной и при поJгrIении значений измеренЕьD( физических величин с

допускаемыми погрешностями, превышающими }кzвzlнные в таблице 1.
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Рисlнок 8 - Установка горизонтzIльньD( маркеров на графике профиля дJIя измерения глубины

10.1.19 Выполнить п}цкты l0.1.17 - l0.1.18 дrя образца N9 2 (глубина кшrавок 1,5 и 1,0 мм)
и образца N9 1 (глубина кшrавок 0,5 и 0,1 мм) из набора М 1 стенда поверо,пrого.
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11 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
11.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в произвольной форме.

Протокол может хрzlниться на электронньD( носителях.
l 1.2 При положительньD( результатах поверки средство измерений признается пригодным к

применеЕию и по змвлению владельца средства измерений может быть оформлено свидетельство
о поверке в установленной форме. Нанесение знaка поверки на средство измерений не
предусмотрено. Пломбировшrие комплексов от несl!нкционироваЕного доступа не предусмотрено.

1 1.3 При оц)ицательньн результатах поверки средство измерений признается непригодным
к применению и по змвлению владельца средства измерений может быть оформлено извещение о
пепригодlости в устаЕовленной форме с }кzrзанием причин непригодIости.

11.4 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и о,грицательные) передаются
в Федеральный информационный фонд по обеспечению единства измерений.

Ведущий инженер
по метрологии

Ведущий инженер
по метрологии

И.А. Смирнова

А.С. Крайнов

Главный метролог .В. Галкина
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ПРИЛОЖЕНИЕА
(обязательное)

Стенд поверчньй

Состав стенда поверочного :

_ плита с габаритными размерами 1000х500 мм, материilл изготовJIения - текстолит,

искусственньй KaJveHb, плоск:UI ровн:ц матовilя поверхность с лицевой сторны;
- рельс прямолинейный дтиной l м, неподвиlсrо закреплённьй на IIJIите.

При проведении поверки на одну лиЕию стенда размещzlют наборы, имитир},ющие

разлиIшые параметры сварного шва.

Набор Nl имитцрует глубину подрезов и состоит из образцов NФ,fs 1 - 3 (Приложепие Б).

Образчы размещают таким образом, тгобы оrrи лежaши кllн:вкzми вверх.
Набор Nэ2 имитирует длину rrастка сварного шва и состоит из КМ,Щ с номинzл.льным

значеЕием длины б0,0; 100,0; 40,0; 8,0; 5,5; 3,0; 2,0;1,4;1,0 и 0,1 мм. кмд 40,0 и 0,1 мм притирzlют

и формируют в блок. При этом КМД 0,1 мм дол:rса выступать примерно на 5 мм, формируя
ступеньку. Км,щ размещают таким образом, .ггобы Кмд лежа",rи нерабочей поверхностью на плите,

а их рабочие поверхности бы,ти направлены пар,шлельно нaшравлению двиЖеНИЯ КОМплеКСа КаК

показzlно на рисlтке А.1.
Набор М3 имитирует ширинУ сварного шва и состоит из КМД с номинIцьным значением

длины 5, 9, 20, 30, 50 мм. кмд размещают таким образом, чгобы км.щ лежа.,rи нерабочей

поверхностью на плите, а их рабочие поверхности бьши направлены перпендикулярно

направлению двихения комплексц кzж показано на рис}цке А.1 .

Набор J',lЪ4 имитирует смещение кромок, высоту валика сварного шва и состоит из КМД с

номинальным значеЕием д'1ины 0,5; 1,0; 1,5; 2,5; 4,0; 6,0; l0,0 мм. KMfl размещают таким образом,

тгобы КМД лежми рабочей поверхностью вверх, а их нерабочие поверхности бьlти направлены

параJIлеJIьно нrшравлению движения комплекс4 кчж показаЕо на рисунке A.l .

перед провелением сканировilния поверхность Кмд необходимо матировать микртальком
по ГоСТ 19284-79 д'Iя снижения интенсивности отaDкенного свет4 способного внести искaDкение

в пол}.пrаемое изображение КМ,Щ.

эскиз стенда поверочного с необходимьшц для поверки рzr:}мешением наборов приведен на

рисlнке А.1 .
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Рисунок А.1 - Эскиз стенда повероIшого с необход,rмым д'Iя поверки размещением паборов,

имитируюпшх разлиlшые параметры сварЕого шва. Вид сверху. IЦфрами },казаны номинальные
значения дJIины КМ,,Щ в миллиметрах (наборы Nч},Iч 2 - 4) и номера образчов (набор JtlЪ1)

I
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ПРИЛОЖЕНИЕБ
(обязательное)
Эскиз образцов

ý
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ý,
I0dразец N0/
ý,

0dразец NО2
I

0dразец NЗ

Образеч J,,lЪ 1: Глубина канавок 0,б0; 0,50; 0,40;0,30;0,20; 0,10 мм.
Образеч JllЪ 2: Глубина канавок 1,75; 1,50; 1,25; 1,00;0,75; 0,50 мм.
Образец Nч 3: Гrryбина канавок 4,00; 3,50; 3,00; 2,50:'2,О0;1,50 мм.
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