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Настоящая методика поверки предназначена длlI проведения первичной и периодиче-
ской поверки дефектоскопов ультразвуковьD( однониточньIх (CKAT-2D (далее - дефектоско-
пов), изготавливаемых АО <Фирма ТВЕМА), г. Москва и предназначенных для измерений
гrryбины залегания дефектов ультразвуковым методом при выпоJIЕении сплошЕого нераз-

рушающего KoHTpoJuI ультразвуковым методом одной нити железнодорожного пути по

длиItе и сечению (за исключением перьев подошвы и участков, затенеЕных болтовыми от-
верстиями), а также локального контроJIя отдельньж сечений рельсов, cBapнblx стыков рель-
сов и элементов стрелочньж переводов.

Интервал между поверками - 1 год.

1. опЕрАции повЕрки

1.1. В Таблице 1 приведетlы операции, обязательные при проведении поверки.

Табrпrца 1 - Операции, обязательные при поверке

1.2. В слутае отрицательного результата IIри tIроведепии одной из операций, цоверку

дефектоскопов прекращают и дефектоскол tlризнают не rrрошедшим поверку.

2. срЕдствА повЕрки

2,1, [ля поверки дефектоскопов применяют средства поверки, указчшные в таблице 2.

Таблица 2 - Перечень СИ, примеrrяемьIх при поверке

2.2. .Щопускается применение atналогичных средств поверки, обеспечиваrощих опреде-

ление метрологических характеристик поверяемого дефектоскопа с требуемой точЕостью.

3. трЕБовАниlI к квАлиФикАции повЕ.ритЕJUI

3.1 К проведеЕию измерений при поверке и к обработке результатов измерений до-
rrускаются лица, имеющие квалификацию поверителя и изуrившие дефектоскоп и rrриЕциII

его работы по эксплуатационной докумеIIтации.

Наименование оrrерации

Номера
пунктов

методики
поверки

Проведение операции при

первичной
поверке

периодическои
поверке

Внешций осмотр, проверка комплектности
и маркировки

6.1 да да

Проверка идентификационньD( данньш про-
граммного обеспечения

6.2 да да

Проверка диапазона и абсолютной погреш-
ности измерений BpeMeHHbIx иIlтервЕlлов

6.з да да

Проверка диапазона и абсолютной
погрешЕости измерений координат
дефектов по гrryбине rrо стали

6.4 да да

Номер пункта
методики поверки

Наименование и обозначение средств поверки; основтlые
техIlические и метрологические характеристики средства поверки

6.з
Прибор комбинированный VirtualBench Nl VB-8012
Мера ЛЬ 2 из комплекта мер ультр€rзвуковых ККО-3

(Рег. Nэ 64911-16);
(Рег. Jф 63З88-16)

6,4
Мера J,,lЪ 2 из комплекта мер ультразвуковьж ККО-3 (Рег. Nч бЗ388-16);
Штангенциркуль ШЩ-II-6З0-0,05 (Рег. J\'l! 22088-07)



4. трЕБовАниrI БЕзопАсности

4.1 Освещенность рабочего места поверитеJul должна соответствовать требовани-

ям Санитарньж правил и норм СанПиН 2.2.|l2,1.1,1278-0З.

4.2 При проведении поверки необходимо ознакомиться с руководством по экспJry-

атации.

5. УСЛОВИJI ПОВЕРКИ И ПОДГОТОВКА К НЕЙ

5.1 При проведении поверки дефектоскопа должны соблюдаться следующие

условиlI:
- температура окружающей среды от плюс l5 до пrпос 25ОС;

- относительнzuт влtDкность воздуха от 30 до 80 %.

5,2 Поверяемьй дефектоскоп и средства поверки следует подготовить к работе в со-

ответствии с технической докуtиентачией на них.

6. провЕдЕниЕ повЕрки

б.1 Внешний осмотр, проверка комплектности и маркировки.
Внешний осмотр и проверка комплектности и маркировки проводится визу€rльuо. При

внепIнем осмотре должно быть установлено соответствие дефектоскопа следуюцим
требованиям:

-отсутствие механических повреждений дефектоскопа, кабелей и ПЭП;

-надежЕость фиксации разъемов;

-нtlличие маркировочньrх обозначений (товарньтй знак предприятия-изготовитеjUI,

заводской номер и дата изготовления).

-комплектность поверяемого дефектоскопа должна соответствовать технической

документации.

,Щефектоскоп считается прошедшим операцию поверки с положительным результатом,
если дефектоскоп соответствует вышеукtванЕым требованиям,

6.2 ПроверкаидентификационньD(данныхпрогр€lммного обеспечения

6.2.1 Включить дефектоскоп. В программном обеспечении (далее - ПО) открыть окно

кО программеD и проверить:

- идентификационное наименоваЕие программного обеспечения;

- Еомер версии программного обеспечения;

- уровень защиты ПО в соответствии с Р 50.2.077-2014.

6.2.2 rЩефектоскоп считается годным, если идентификационцые дЕшIIые соответствуют

Таблице 3, а уровень защиты от непредн€lмереЕных и преднаJлIереIIных изменениЙ соответ-

ствует уровню <средний> по Р 50.2.077-2014.

Таблица 3

ИдентификационЕые данные (признаки) Значение

ИдентификациоЕное наименование ПО SKAT-T
Номер версии (идентификационньй номер) ПО 4.18.2l8 и выше

Щифровой идентификатор ПО



6.3 Проверка ди€lпазона и абсолютЕой погрешности измерений временных интерва-

лов

6.3. l Собрать схему в соответ9твип с рисунком 1 .
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Рисунок 1 - Схема подключения (1 - дефектоскоп; 2 - осциллограф из состава интегриро-
ваЕIIого коЕтрольно-измерительного блока VirtчаlВепсh (далее по тексту - осцЕллограф); 3 -
ПЭП угол ввода 0О; 4 - делитель налряженI4я 1 : 10 из состава интегриров€lнIlого контрольно-

измерительного блока VirtualBench; 5 - мера)

6.З.2 В ПО дефектоскопа уст€rновить коJIичество импульсов возбуждения на
задающем каЕале равным 4.

6.3.3 На поверяемом к.lнtше устЕlновить режим синхронизации по переднему фронту
зондирующего импульса дефектоскопа.

6.3.4 Установить ПЭП на смочеЕIтую контактной ?кидкостью рабочую поверхность
меры J\Ъ 2 над искусственным дефектом,Щ3 в соответствии с рисунком 1.

6.З.5 Наблюдать эхо-сигнilл Еа осцилло|рафе и на мониторе дефектоскопа.
6.3.6 Перемещая ПЭП, добиться появления сигнала максим€lльной амплитуды.

6.3,7 Измерить дефектоскопом и осциллографом, с помощью органов упрЕtвления,
временной иIIтерваJI между передним фроптом зоЕдирующего импульса и эхо-сигЕалом.

Результаты измерений занести в протокол.

6.З.8 Вьтчислить абсолютную погрешность измерений временцьD( иЕтервалов по

формуле (l).
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7; u*- измеренное дефектоскопом время регистрации импульса,
Тоейспв. - измеренЕое осциллографом BpeMrI регистрации имIIульса.
6.З.9 Результаты вычислеций заЕести в протокол.

где

(1)



6.3.10 Повторить измерения согласно п. п. 6.З.4 - 6.3.9 дJuI всех каЕалов.

6.3.11 Переместить ПЭП по поверхности меры дJIя полу{ения доЕного эхо-сигцала на

позицию, показанЕую на рис)тIке 1 б). Повторить процедуры согласно п. п. 6.З.5 - 6.З.9 для

всех каналов.

6.3.12 Установить ПЭП Еа смочеЕII},ю контактной жидкостью торцев}ю поверхность

образчаNЬ 2 в соответствии с рисунком 1 в).

б.3.1З Наблюдать третье отражение донЕого эхо-сигнапа. Повторить процедуры 6.3.5

- 6.3.10 для каждого каншIа.

6.З.14 .ЩефектоскоIr считается годным, если на каждом кан€ше дефектоскопа

абсолютная погрешIIость измерений BpeMeHHbD( интервалов не превышает *З мкс.

6.4 Проверка диаIIЕlзона и абсолютной погрешности измерений координат дефектов по

г.тryбине по стали

6.4.1 Подключцть к каналу ручного контроля ПЭП с углом ввода 0". Подключение

осуществлять согласЕо руководству по эксплуатации дефектоскопа В,ЩМА ббЗ500.191 РЭ
(далее - руководство по эксплуатации).

6.4.2 Установить ПЭП на смоченн},ю контактной жидкостью рабочую поверхность 2

меры Jt2. В соответствии с руководством trо эксtIлуатации измерить дефектоскопом глубину

з€1,IIегани;I искусственного дефекта .Щ3, соответств}.ющего нижIIему предеJry диап€}зона

измерений координат oTpaDKaTeJuI по гrryбине.

6.4.3 Установить ПЭП на смоченн},ю контактной жидкостью грань 1 меры Nч2.

Наблюдая донный эхо-сигнaul, измерить дефектоскоrIом дJIину меры }lЪ2, соответствующую

верхнему шределу диапазона измерений координат oTpaжaTeJul по гrryбине.

6.4.4 Измерить дJIину образца JФ 2 с помощью шт€lнгенциркуля.

6.4.5 Вычислить погрешность по формуле (2),

ЬН: Н*" - Нд, (2)

где .F1*, - измереЕное среднее арифметическое значение координат отражателя по глу-
бине, мм;
Нд- действительное значеЕие коордиЕат oTpaжaTeJul по глубине, мм.
6.4.6 Подкrшочить к первому кан€цу сплошного контроля дефектоскопа ПЭП с }тдом

ввода, соответствующий таблице подключения ПЭП в формуляре ВДМА 66З500.191 ФО.

Рисlтrок 2 - Схема измерений гrryбины зЕ}легания искусственIlого дефекта



б.4.7 Измерить дефектоскопом координжу Hu* искусственного дефекта Д1.
6.4.8 Рассчитать действительные значения глубины запегания дефекта Dд по формуле

(з).

Нд -- Хд - Rд,соs (а), (3)

где Хд- деЙствитеJьЕое зцачение расстояниJI от рабочей поверхности, на котороЙ уста-
новлен ПЭП, до центра искусственного дефекта (!l и рабочей поверхности 1), 1ка-
заЕное в свидетельстве о поверке, мм;
Лд - действительЕые значение радиуса искусственного дефекта (,,Щl), указанное в сви-
детельстве о поверке, мм;
d - угол ввода преобразователJI.
6.4.9 Вычислить абсо.lпотную погрешЕость измерений коордлнат дефектов по гJrубине

IIо ст€lJIи (в мм) по формуле (2).

6.4.10 Провести измереЕIФI по пунктап,I 6.4.1 - 6,4,9 для всех кtшttпов дефектоскопа.
6.4.11 Щефектоскоlr сtIитается годным, если абсоJIюпriц погрешность измерений

координат дефектов по гrryбине по стЕlJIи в диапазоне измерений от 3 до 210 мм, не
превышает + 5 мм.

7. ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

7.1. При поJIожительньrх результат€tх поверки оформляется свидетельство о поверке

по форме приложениrI 1 Приказа Минпромторга России М 1815 от 02.07.2015г. Знаки по-
верки в виде отгиска клеЙма и (или) наклеЙки наносится на свидетельство о поверке.

7.2. Прлl, отрицательньD( резудьтатЕIх поверки оформляется извещение о непригодЕо-
сти по форме приложения 2 Приказа Минпромторга России Ns 1815 от 02.07.2015г.
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