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l общие положенtlя
1.1 Настоящая метод,Iка поверки распростzшшется на ,Щефектоскопы ультр:ц}вуковые

рельсовые на фазированньD( решетк:lх ФАздР (да.пее по тексту - дефектоскопы), и

устанавливает методы и средства его первитtой и периодической поверк.
|,2.ЩефектоскОпы предназначены длЯ измерениЙ гrryбины залегzlния дефекгц

расстоян11я от передней грilни призмы преобразоватеJIя до проещии дефеюа на поверхность

скzшироваЕия при сплоцшом контоле реJIьсов со скоростью до 4Iо\r/ч для обнаружен11я,

регистрации и расшифровки сигналов от дефектов, расположенньD( по всей длине и сечеЕию

железнодорожньD( реJIьсов.
1.3 По итогам прведения поверки долкrа обеспечиваться прослеживаемость к:

-гэт 2-202l посредством локzlльной поверошtой схемы, приведённой в

приложении А;
- гэт 189_2014 посредством ГосударственноЙ повероцrой схемы для средств

измерений скоростей распростапения и коэффициента затухilн11я ультразвуковьD( волн в

твердьD( средах, угвержденной приказом Федерarльного агентства по техническому

реryлирванию и метрологии от 29,12.2018 }|Ъ 2842.' 
1.4 Поверка дефектоскопов вьшолняется методом прrIмьD( и KocBeHHbD( измереЕий.

1.5 МетрЪлогические характеристики дефектоскопов указаны в таблице 1 ,

Таблица l - М огические стики
Значениенмменование

от б до 400
.Щиагlазон измерений гJryбины з:цеганшl дефекга и/и-lш толщlны
изделии по стаJIи ,ММ

l)* 2,0+0 0l.
допускаемой абсолютной погреIJIности измере

1,1-lили толtшлны изделий
нииПрелелы

по стали ,ммзаJIеганиJIг

от 1до l20.щиапазон измерений расстояния от передней гр:tни призмы

преобразователя до проекции дефекта на поверхность

скани вания по стzlли ,мм
пределы допускаемой абсолютной погрешности измерени

стояЕия от передней грапи преобразоватеJIя до проекции
ость скта на по ммде вания по стали

и

рас

от2до 10000
,Щиапазон измерепий рrюстояния до дефекга энкодером (дат,шком

мм
* (1,4 + 0,0l.x)допускаемой абсолотной погрешности изм

екта энкояния до м ,ММ
еренийПределы

l) Н - измеренное значение г
2) L - измеренное значеЕие

rryбины залегания дефекга и/иrш толщины изделия, мм;

расстояния от передrей грalни призмы преобразоватеJlя до

дефекта на поверхность скllнировапия, мм;
з)Х- нное энкод мме, изм

2

+ (3,0 + 0,01.L)2)



2 Перечень операций поверки средства измеренпй
2.1 При проведении первичной и периодичеЬкой поверок должны вьшолIlяться

операции, }к&}анЕые в таблице 2.
Таблица 2 - Оп вичнои и п иодическои пов к

обязательность выпоJIнеЕия
операций поверки при

Наименование операции поверки
перви.пrой

поверке
периодической

поверке

Номер раздела
(пlнюа) методики

поверки, в
соответствии с

которым
вьшолшIется

операцшI поверки
Внешний осмотр средства измерений да да 1

Подготовка к поверке и опробование
средства измерений да да

да да 9

Определение метрологических
харi!ктеристик средства измерений и
подтверждение соответствия средств
измерений метрологическим
требованиям

да да 10

Определение диапазона и проверка
абсолютной погрепшости измерений
г.гryбины за:rегания дефекта и/иrп-r

толщиЕы изделий (по стали)

да да

Определение диапазона и проверка
абсоrпотной погрешности измерений

расстояния от передней грани призмы
преобразователя до проекции дефекта
на поверхность сканирования (по
стми)

да да l0.2

Определение диaшазона
абсоJпотной погрешности
расстояния до дефекта
(датчиком пути)

проверка
измерений
энкодером

и

l0.3

2.2.Щопускается проведение поверки отдельIlьD( измерительньD( к I:lлов, дIя меньшего
Iмсла измеряемьтх вели.мн. Первичнм (периодическая) поверка отдельньD( измерительнъD(
каналов и периодическм поверка для меньшего Iшсла измеряемьIх веJIиtшн, проводится на
основании письменного змвлеЕия владельца средств измерений иJIи лицз'' предстilвившего
их на поверку, оформленного в произвоJIьной форме.

3 Требовапия к усJrовпям проведенпя поверки
3.1 При проведении поверки должны собшодаться след},ющие условID{:

- температура окружающего воздцц "С (20 + 5);
._ относительная влФшlость воздухц О/о, не более 701'

- атмосферное давление, кПа (100 + 4);

- вапряжение сети переменного тока, В (220 + 20);

- частота сети переменного тока, Гц (50 + 1),

J

8

10,1

да да



4 Требования к специаJrпстам, осуществляющхм поверt(у
4.1 К проведению поверки допускtlются лица:
- изучивIцие настоящую методику поверки и руководство по эксплуатации

дефектоскопа;
- прошедшие обучение на право прведениJI поверки по требуемому виду измерений.
4.2 Поверку средств измерений осуществJIяют :ккредитованные в установленном

порядке в области обеспечения единства измерений юридичесrcле лица и индивидуаJIьные
предприниматели.

5 Метрологическпе и техпическпе требования к средствам поверкп
5.1 При проведеIlии поверки применяются средства, указанные в таблице 3.

5,2 Средства поверки доJDкны быть атгестованы (поверены) в установленном порядке.
5.3.Щопускается применение анмогиIшых средств поверки, обеспечивающих

определение метрологических характеристик поверяемого дефектоскопа с требуемой
точностью.
Таблица 3 - М логические и технические ования к едствам по ки

Операции поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствilм поверки, необход.tмые для

проведения поверки

Измеритель
парамеlров

микроклимата
кМетеоскоп>,

Рег. Ns 32014-06;

Мультиметр
цифровой
Ul241B,

Рег. Ns 41432-10

п. 8.2 Контроль
условий поверки (при
подготовке к поверке
и опробовании
средства измерений)

Средства измерений температуры
окрlя<ающей среды в диапазоне измерений
от 15 до 25 ОС с абсолютной погрешностью

не более l ОС;

Средства измерений относительной
влажности воздуха в диапазоне

от 30 до 80 Ой с погрешностью не более З Yо;

Средства измерений атмосферного давления в

диапазоне от 96 до l04 кПа с абсо.lпотной
погрешностью не более 0,5 кПа;

Средства измерений ншtряжения питающей
сети в диапазоне от 200 до 240 В

с относительной погрешностью не более 1 О%;

редства измерений частоты питающей сети
диапазоне от 45 до 55 Гц с абсолютной

по остью не более 0,1 Гц
Комплект мер

ультразв}ковых
ККО-3, мера Nэ 3Р
далее - мера JФ 3Р)

Рег. N 63388-16

Комплект
образцовых

ультразвуковых
мер КМТ176М-1

ее - комплект

п. 10.1

Определение
диапа:}она и проверка
абсолютной
погрешности
измерений глубины
залегания дефекта
и,/или толщины
изделий (по стали)

Эталоны единицы скорости распрост:rпения
ультазвlковых волн, не ню(е уровня

Рабочего эталона 3-го разряда., по
государственной поверчной схеме,

1твержденной приказом Федерального
агентства по техническому регулиров{lнию и

метрологии Nо 2842 от 29 .|2.2018 r.
в диалазоне измерения скорости

(5900 + lЗЗ) м/с с абсолютной погрешностью
воспроизведения скорости продольной

ультразвуковой волны в мере + 30 йс;

Эталоны единицы скорости распростанения
ультtвв}ковых волн, не ниже ypoBIUr

Рабочего эта.пона 3-го разряд4 по
государственной поверочной схеме,

м ацьногооип

4

Перечень

рекомендуемых
средств поверки



Операчии поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые дlя

проведения поверки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

alгентства по техIrическому реryлировllнию и
метрологии Nя 2842 от 29.12.2018 г, в

диапазоЕе значений толцины мер от 0,5 до
З00,0 мм.

мер КМТl7бМ-l).
Рег, Ns 6578-78

п. 10.2
Определение
диапазона и проверка
абсолютной
погрешности
измерений расстояния
от передней грани
призмы
преобразователя до
проекции дефекта на
поверхность
сканирвания (по
стали)

Эталоны единицы скорости распространения
ультрlввуковых волн, не Еиже уровня

Рабочего этшrона 3-го разряда, по
государственной поверчной схеме,

угвержденной приказом Федерального

агентства по TexHиIIecKoMy регулирвalнию и

метрологии Nэ 2842 от 29.12.2018 г.

в диапазоне измерения скорости
(5900 * l33) м/с с абсолютной погрешностью

воспроизведения скорости продольной

ультразвуковой волны в мере * 30 м/с;

Этмоны единицы длины, не ниже уровня
Рабочего этzrлона 4 разряда, по

государственной поверочной схеме,

угвержденной приказом Федерапьного

агентства по TexHmIecKoMy регулирванию и

метрологии Jф 2840 от 29.12.2018 г. в

диапазоне измерений дпины мер

от l до 100 мм.

Комплект мер

ультразвуковых
ККО-3 мера },lЪ 2

(лалее - мера Nч 2).

Рег. Ns 63388-16

Меры длины
концевые

плоскопарал-

лельные

до 100 мм.
Набор Nч l.

Рег. Ns 38376-13

Эгалоны длины Ее ниже уровня рабочего
эталона по лок1l,,IьЕой поверочной схеме для

средств измерений неразрушающего контроля
N92 ФryП <Всероссийский HayrHo-
исследовательский институr оптико_

физических измерний> в ди:лпазоне
измерениЙ длины от 0 до 100 мм с

абсолютноЙ погрешностью
измерений + 0,04 мм.

б Требоваппя ýсловия) по обеспечепuю безопасностп проведеппя поверкш
6.1 Работа с дефектоскопом и средствами поверки доJDкна проводлться согласно

требованиям безопасности, }казанным в их нормативно-техническоЙ и экспJryатационноЙ
документации.

6.2 При проведении поверки долr(ны быть соблюдены требования безопасности
согласно ГосТ 12.3.019-80.

7 Вцешнrrй осмотр средства пзмерешшй
7.1 При внешнем осмоте доJDкно быть установлеяо соответствие дефектоскопов

след),ющим тебованиям :

- комплектность дефектоскопов доJDкна соответствовать его руководству по
эксплуатации (далее - РЭ) и описанию типа;

)

п. 10.3

Определение
диaшазона и проверка
абсоrпотной
погрешности
измерений расстояния
до дефекта энкодером
(латчиком пупr)

Штангенциркуль
ШЦЦ-I (далее -

штангенциркуль).
Рег. Np 52058-12



- доJDкны отс}тствовать явные мех lические повреждения, влияюпIие на
работоспособность дсфектоскопов;

- доJDкна присутствовать маркировка дефектоскопов в соответствии с РЭ и описанию
типа.

7.2.Щефеrгоскоп считается прошеддим операцию поверки с положительным
результатом, если соответствует требов:шиям, приведенным в п}ъкте 7.1 .

8 Подготовка к поверке п опробованше средства пзмерешпй
8.1 Если дефекгоскоп и средства поверки до начыIа измерений находились в

кJIиматических условиях, отJIичающихся от }тuвzlнных в п. 3.1, то их выдерживalют при этих
условиях не менее часц или времени, }кarзанного в эксплуатационной докр{ентации.

8.2 Провести контоль условий поверки, используя средства измерений,

удовлетворяющие требованиям, укaвalнЕым в таблице 3.
8.3 Подготовить дефектоскоп и средства поверки к работе в соответствии с их РЭ.
8.4 Подкlпочить электронный блок дефекгоскопа к планшету (ноутбуку) кабелем

Ethemet. Вк,почить дефектоскоп в соответствии с РЭ.
8.5.Щефекгоскоп считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если вкJIючение дефектоскопа пршло согласно РЭ.

9 Проверка программного обеспеченrrя средства измерений
9.1 Запустить програм мное обеспечение (далее по) <Общего назначения) на

планшете (ноутбуке), двaDк.щI кпикЕ}ъ на иконке . Откроется основное меню
прогрalммы, во вкJIадке кОбцtие настройки> прочитать идентификационное нмменование и
номер версии ПО.

9,2 Запустить прогр аммное обеспечение ПО) (ФАЗАР-01> на планшете

(ноlтбуке), двlDк.щI юшкнр на иконке . Откроется основное меню програ]!{мы, в

нижнем левом углу прочитать идентификационное наименование и номер версии ПО.
9.3 Запустить програI4 мное обеспечение (далее - ПО) (ФАЗАР-02> на планшете

Откроется основное меню программы, в

нижнем левом углу прочитать идектификационное наименование и номер версии ПО.
9.4.Щефекгоскоп считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если идентификационные данные ПО соответствуют значениJlм, приведенным
в таблице 4.

Таблица 4
Идентификационные данные (признаки) Значение
Модификация ФАзАр_0l ФАзАр_02 ФАзАр_01/

ФАзАр_02
Идентификационное нмменование ПО ФАзАр-01 ФАзАр_02 обшrего

назначения

Номер версии (идентификационньй
номер) ПО

1.0.0.1 и выше 1.0.0.1 и вьше 0.3.1.0 и выше

Цифровой идентификатор ПО

6

(ноlтбуке), двФкды кJIикнув на иконке

Е

о

ё



10 Определенпе метрологическпх харqкIерflстик средства измерений и
подтверrrценпе соответствпя средств измереппй метрологическпм требованиям

10.1 Определеппе дпапазопа п провёрка дбсолrотпой погрешностп пзмеренпй
г.гryбины залегаrrия дефекга и/плв толщпяы изделий (по сталrr)

10.1.1 Запустить ПО кОбщего нtвначения),
10.1.2 Измерения глубияы залегания дефекга производ{ть с использованием

преобразователя ПЭП ФР с использованием поперечной волны.
i0.1.2.1 Подклю.п.rть преобразователь ПЭП ФF с призмой поперечной воJIны к разъему

распредеJIительной коробки Ml элекгронного бло(а, согласно маркировке.
10.1.2.2 Во вкJIадке Генераmор устilновить KaHzL,I в соответствии с используемым

датчиком, пар.шtrет <Напряжение> - 100 В, параметр <Все элементы> - <Вкл.>.

10.1.2.3 Настроить параti,rЕтры преобразователя в соответствии с его маDки[ювкоЙ иrпr

загрузить настройки используемого преобразователя из файла, "u*uu 
*non*r,B] во вкJIадке

.Щатчик.
10.1.2.4 Во вк.JIадке Прчзма уст:lповить параметры в соответствии с используемой

призмой иJш загрузить настройки призмы из файла, ,u** *on*, l&J.
10.1.2.5 Устаповить высоту объекга во вкладке Объекп

<Скорость> - <32б0 rrlc>.

к250 мм>, параJ\{етр

10.1.2.6 Во вкJIадке енuе ко,u становить сл щие

10.1.2.7 Установить преобразователь на рабочую поверхность 1 меры },,lЪ 3Р из

комплекта мер ультразвуковьп< ККО-3, предваритеJIьно нalнести на нее коптiжтную
жидкость. Преобразователь устalновить таким образом, тгобы нaшрarвление прозвrп{вzlния
было в сторону полукруглой поверхности меры Nл 3Р фисупок 1). Перемещм
преобразователь по поверхности меры Nя 3Р поду"lц15 мtжсиму^{ сигнала от полукруглой
поверхности. Параметр <Усиление> установитъ таким образом, чтобы сигнал на развертке
достиг:ш 80 О/о высоты экрана. .Щ;я более точного определения м:жсимума сигн:lла
воспользоваться фунщией <огибающая>, HiDKaB на соответствующ}ю кнопку.

ы

I

о,
la)

ЗначениеПараметр
160 мм.Щлительность

40,Угол от
70оУгол до
1 .0оШаг по углу

l60 ммФокусировать на
РадиальнмТип фокусир
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10.1.2.8 Во вкJIадке Спробьt установить ,rЙ" пЪрч"еrрьт дtя строба, тгобы сигнал
псресекал строб. Уровень строба устzмовить'50 %, параметр <Режим (превыш)> - по
превышению, параметр кРежим поиска) - аI\rплитуда.

l0.1.2.9 Не смещм преобразователь во вк.JIадке Объекm установить такое значение для
параметра <Скорость>, тгобы измеренное значение по лучу (показание кl\ф
соответствовмо действительному зЕачению высоты меры.

10.1.2.10 Во вклiцке 1(орр екпuровка по уzц{L|l выполнить проверку в соответствии с РЭ.
10.1.2.1 l Перемещая пробразователь вдоль поверхности меры Nч 3Р фисувок 2), найти

максимрl il},tплитуды сигнала от дефекга (отверстие диalметром б мм с глубиной центра
44 мм) на S-развертке. Установить такие значения пара}rетров <Начало> и кШирина> на
вкJIадке <Стробы> и такие значения параметров кУсиление> и <,Щлительн.>, чтобы строб
нalходился в области сигнала от дефеrгц а }ровень сигнzlла превышал }ровень строба и

достигzlл 80 О/о высоты экрана. fuя более точного определепия максимуItiа сиrъала
воспользоваться функцией <огибающм>, нажав на соответствующ}то кнопку.

Y - глубина залегания дефекга
Рисунок 2 - Измерения на мер Nч3Р из комплекrа мер уJьтразвуковьп< ККО-3

10.|.2,12 Зафиксировать резуJIьтат измереЕия глубипы зllлегatния дефекта I/л", мм
(показание <1U>), Выполнить измерение пять раз, рассtштать средпее арифметическое
значение гrryбины зalлегания дефекта Г.о, мм, по формуле:

Zr,
(1)

bY = Y"o1- (Yn"1- D/2 , cosa), (2)

где y"oi - среднее арифметическое значение гrryбины залегания Ёго дефекга по штти

измереЕиям, мм;
FHoMi - РаССТОЯЕпе до цента Ёго дефеrга от рабочей поверхности l из пртокола

поверки на меру Nэ 3Р, мм;
D - дrамегр i-ю дефекга из протокола поверки на меру Nэ3Р, мм;

d - угол скапировдIия, ...О.

Y"r,=
п

8

70л
YIl

о
оо

050 60l0203
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где r., - значение j-го измерния гrrубипы за.,rегания дефеIсга мм;
rr - количество измерний.

l 0. 1.2. 1 3 Рассчитать абсоrпотную погрешность измерений гrr}бины залегzшиJl дефеюа
ДГ, мм, д-llя преобразователей поперечной волны по формуле:

@
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10. i .2.14 Устмовять ПЭП на рабочую поверхвостъ 2 меры М 3Р фисрок 3) из
комплекта мер ультразвуковьтх ККО-3, предваритеJъно нанести Еа неё контактную
жидкость.

10.1-2.15 Вытlолrшть пунюы 10.1.2.11 - 10- 1.2.13 для глубив за,чегания дефекта 15, 3, 6,
8, 12 мм (отверстие диаметром б мм с глубиной центра 15 мм, отверстие диамgтром 2 мм с
глубиной цеятра 3 мм, отверстие диаметром 2 мм с глубиной центра б мм, отверстие
диаметром 2 мм с глубиной центра 8 мм и отверстие диаметром 2 мм с глубиной четrтра 12

мм соответственно), реryrируя пря пеобходимости параметр <[пrrтельность>. При
измерениях дефекгов ýа маJrой глубине от З до 15 мм установить фокусировку сигва]Iа на
соответств}тощей глубине, .rтобы избежать расфокусированного сигнаJIа,

10.1.3 Измерения глубины залеганиJI дефекта с использов.tнием преобразователя с
исподьзованием продо-lьяой воJIны.

10.1,З.1 Подстпочить преобразователь ПЭП ФР к разъему подкJпочения в соответствии
с РЭ дефектоскопа.

10.1.3.2 Во вкладке Генераmор устаýовить канаJI в соответствии с испоJIьзуемым

датчиком, параметр <Напряжевие> - l00 В, параметр <Все элементы>> - t<Вкл.>.

i0,1.3,3 НастроЕть пармЕгры ЕреобразоватеJIя в соответствии с его маркlжвкой и;ш

загрузить настроЙки используемого преобразоватеJIя из фаЙла. uа)кав кяопсу.tl}] в меrтю
вкладкддаmчuк,

10,1.3.4Bo вкJIадке Прuзма установить параметры в соответствии с используемой

Еризмой иJ]и загрузить настройки призмы из файла, нажав кнопку ,Di.
10.1.3.5 Установить высоту объекга во вкJIад(е Объекm Еа зяачепие <<420 мм>,

параметр <Скорость> в соответствиIл с протоко,Iом поверки на меру Nэ 3Р.
10.1.3.6 Во вкJIадке eHue ком становить сл щие па ам

10.1.3.7 Во вкладке <Корректировка по углаý{) установить параметр <Выравнившrие> -

кВыключено>.

\
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,Щлительность 150мм
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10.1.3.9 Устаповить преобразоват8ль Еа бездефеrгньй )цасток рабочей поверхяоrги l
меры Nl 3Р фисунок 4), предварительно наЕе9ти Еа него коrlтактgую жидкость. Поlryшть
максиму!\{ сигцма от донной поверхЕости. Параметр <Усиление> установить таким образом,
чтобы сигнал на развертке достига,,l 80 9t высоты экрана,

Рисlнок 4
10.1.3.10 Во Brc,Taдce Сmробьl установить такие параметры для строба" чгобы сигяал

пересекм строб, Уровень строба установить 50 %, параметр <Режлтм (превьтш)> - по
превышевию, парамеФ кРежим поRска) * амплитуда.

10.1.З.11 Не смещая преобразователь во вкладке Лризи4 ycTalHoBETb такое значение для
парrметра кВысота 1 элем>, чгобы измсрсвпое зýачение г.тryбины (показание <1{l>)

соотвfiствовацо действительному звачению высоты меры.
10,1.З.12 Уставовить преобразоватеь па рабочую поверхность 1 меры Ne 3Р, яайм

максиNIуý,l амIIJIитуды сигнаJIа от дефеюа (отверстие диаметром б мм с гlryбияой центра zИ
мм) на А-рювертке. Уетановить такие значениjI парапrетров <Начало> и кШирпва> яа
вкладке кСlробы> и такие зýачениlI парап{етров кУсилетrие> и <,Щлr*гельяость>, чгобы стрб
находился в области сигнала от дефекта, и чтобы уровеЕь сtлгнаJIа превышал уровевь строба
Е достигал 80 }'о высоты экрана. 3афиксяровать результат к}мереI'ия гlryбины заJIегания

дефеюа Го,п, мм (показаяие к1$>). Вътполяить измерение пять ptв, рассчитать средIее
арифметичсское значение гrryбины залегмиJI дефекта У"о, мм, по формуле (1).

l0.1.3.13 Рассчитать абсоrпоткую погрешность измерений гrryбины залегапшI дефекта
A)z, мм, дrя преобразователей прдольной волны по формуле:

lY : Y,r1- (Y""oi- Di2), (3)

где -Г"r; - среднее арифмеrrческое значение гlryбивы залегаЕиJI i-го лефекга по пяти
измерениям, мм;

rll.,Mi - расстояЕие до центра i-го дефеюа от рабочей поверхности 1 из протокола поверм
на меру Nе3Р, мм;

D - диамЕтр iго деФеrга из протокола поверки на меру Nе 3Р, мм.

Полученпые результаты измеренrй заяести в протокол поворки, которьй приведен в
приложении Б.

10,1.З.14 Устаrrовить преобразователь ва рабочуrо поверхность 2 меры Ns 3Р из

комЕлеюа мер ультразвуковьж ККО-3 фисунок 5), пре.шарительЕо наяести на неё

контактную жидкость.
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Рисунок 5

10,1.3.15 Вьшоrшить пункты 10.1.З.12 - 10,1.З,13 для глубин зrrлеIания лефекта 15, 6,
12 мм (отверстие диаметром б мм с гlryбияой центра 15 мм, отверстие диаметром 2 мм с
глубиной чеятра б мм и отверстЕе диаметром 2 мм с глубиной чентра 12lпr соответственно).
Установить фокусировку сигЕала яа соответствующей гlryбине, ,rrобы избежать

расфокусированного сигЕала. Потrуrеняые результаты измерений заýестц в протокол
ýоверки, коюрый приведеп в приложении Б.

10.1.З.lб Устаяовить преобразователь на безлефектную область рабочей поверхвости
2 меры Nо3Р, предварительно паt{ести Еа Еее коliтакт}тую жидкость. Найтя максимрt
ампJмтуды сиIнала от доняой поверхяостrl ка А-развертке (первое отражеlие доЕяого
сигнала). Максиrчrуи ампJIlrтуды сиrЕма на А-развертке скорректировать, чтобы ов достигап
80 О/о высоты экраяа, измевяя зItачеЕие парчлметра кУсиление>. Зафиксировать результат
измереЕия г;rубины залегания дефекта Го,,,, мм (показание кlUф. Выпоmить измереЕие IuTTb

раз, расстпaтать среднее арифметическое зЕачение глубины з:шегания дефекта .Г"о. мм, по

формуле (l). Полуlенные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй
првведен в приложевия Б.

l0.1.З.17 Рассчитать абсолотн}то погрешность измерений гrryбиаы залегаýия дсфеюа
ДУ, мм, лри измерении по донньLll сигнаJIам по формуле:

ЬY=У,r,,-п,Т,"", (4)

где Y"r, * среднее арифметическое зЕаченrlе глубиш залегавия дефекта по пяти
измереllиllм дш ,r-го довното отражениJl, мм;

Trno - действиT ельяое значение высоты меры из протокала поверкЕ
на меру Nэ 3Р, мм;

л - номер доЕного отЕDкопиrI.

Погуrенные результаты измереЕий занести в протоко]т поверки, который приведен
в приложенrи Б.

10.1.З.i8 Въшrолнить пуrкты 10.1.3,1б - 10.1.3.17 для второго, четвертого, сермого
отраr(еяия донного сигвала, реryлируя подожение строба так, цобы gгроб пересекаJI

соответствующий донrьтй сигЕал. Поrrrlеяцые результаты измерений занести в протокол

поверки, которьй приведея в тrриложевrти Б.
10.1.3,19 ВъпотшитЬ пунктьт 10.1.3.1 - 10.1.3.18 с установленными пармgграL{и дJUl

рупого преобразователя пЭп ФР с призмой продольной волЕы из комплекга дефеюоскоrrа.

Полуrенные резуJътаты измерений занесм в протокол поверкп, которьй прЕведен в

приложеrrии Б.
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10.1.4 Измерения топщины
l0,1,4.1 Вьшопrить гrуrrкты 10.1.3.1 - 10.1.3.4, 10.1.3.6 - 10,1.3.8. Установить высоту

объекта во вкладке Объекm на зЕачение к420 мм>, параметр кСкорость> в соответствии со
значеuием, соответствующим средrrему значеЕию скоростЕ продольýьD( У3К согласво
данным, указllнным в про?око.пе поверIо. ýа комплект мер КМТ 1 76М- 1 .

10.1.4.2 Установить руrвой преобразователь ПЭП ФР с призмой продоьяой волlы, с
углом ввода.ультразвуковьгх вопl 0О яа поверхность меры толщиной 20 мм из комплекта мер
КМТ1 76М- 1, цредварительяо нанести Еа нее коЕтактяую жидкость.

10,1.4.3 Устаповить Taюte звачения парамеlров <Начало>> и <Ширина> на вкпадке
кСтробьт> и такllе значецllя параметрв кУсиление> и (Длитеlьfi. ), чтобы строб ваходился в
области сигнalла от донной поверхЕости, и .тобы уро}евъ сиIнала превышм уровевь строба
и достигал 80 % высоты экрана. ПоJrrIить первьй сигнал от донной поверхпости.

10.1.4.4Bo вкпадке Объекп установать парамет <CKopocTbr> в соответствии со
значеЕием, соответствующим действительному зfiачению скорости УЗК меры толщиной
20 мм, 1казанному в протоколе поверки на комплект мер KMTI76M-1.

10.1.4.5 Реryлпруя высоту первого элемеЕта во вкладке Прuзма добиться зяаченIrI
глубины первою доЕного сигнала, равного топщине меры,

10.1.4.6 Установить преобразоватеJБ Еа меру толlциной б мм I]в комЕлекта мер
КМТl7бМ-l, предварIтгельно нанести на нее контактную жидкость.

10.1,4.7 Зафиксировать Езмеренrrое значеЕис тоrпдияы Р,rу! мм (показавие <1l}>).

Вьгло.шrrгь измереиие пять pai:}, рассчитать средяее арифметическое значеЕие то.тпдлтпы .Fl.о.

мм, по формуле:

ZН,
н

п (5)
где l1l - значеяие/'-го измерения толщияы меры, мм;

/r - количество измерепшй.
полlr,rеrные результаты измеренвй завести в протокол поверки, которьй приведен в

приложеняв Б.

10. 1 .4.8 Рассчитать

формуле:

абсоrшотвую погрешrrость измерений толщиЕы Д-F1, мм, по

ДН1 = Hqt_ &oni, (6)

где l1..r,i - сре,щее арифметическое зЕачеЕие толцшяь] i-ой меры по пяти Е}мерениrl}d,
мм;

f/,,n*i - действителъное зЕачевЕе тоJrщиýы Ёой меры, }казааное в протоко'Iе
ловерки, мм.

12

Поrлевные резуrьтаты измеревиli заЕести в протокол поверIо{, которьтй приведен в
приложении Б.

10.1.4.9 Выполнить пуrlкты по 10.1,4.6 - i0,1.4,8 дIя мер с толщияаDfи l0, 25, 50, 100,

200, 300 мм, устаЕавл{вм такие звачениll параметров кНачало> и <Ширвна> на BKJIaIKе
<Стробы> и такие значениJi параметров кУсиление> и <<!литапьн. >, .побы строб вахоДился в

области сигяаIа от дефекта и чтобы ypoBelib сигнала превышал уровень строба я достятап
80 9'о высоты экрана. ПолуrенЕые результаты измерениЙ зzшести в протокол поверкх,
который приведен в приложении Б.

l0.i.4.10 ,Щля мерьт с толщиной 200 мм допоlпlитеJIьно измерить второй донньй сигнал

и выпоJпlить пунrг 10.1.4.7. Потrуqgнrra результаты измернld заýести в протокол поверки,
коmрътй пр!Iведен в.приложении Б,



10.1,4.11 Рассчитать абсолlотную погрешЕостъ измерений тоJпщтпы Дi1, мм, при
измерении по второму докному сигналу по формуле:

ДН 2= Hrr2gg - 2 . HBoMzoo, (7)

rДе Hnеoo - средrее арифметическое значеЕие топщпЕы меры (номиваьпое зЕачение
то;пдпяы 200 мм) по пяги измерениям, M r;

11н"u:rю - деЙствительное значенио топдйяы меры (номпнальное зt{ач€пие тодц,lны
200 мм), }казанЕое в протокопе поверки, мм;

,,' - аомер отрах{еfiия донного сигIIаJIа.

Получепные результаты измеренrй заяести в протокол поверки, которъй приведея
в приложении Б.

10,1.5 Выпо.rпrить пlнrьт 10,1,4.1 - 10.1.4,11 д,lя всех преобразователей лродольной
вопllы из комплекта дефектоскопа. Полl.ченяые резуJтьтаты измерений заяестп в протокол
поверки, которьй при9еден в rrриложении Б.

10.1.6.Щефектоскоп считается прошедпим операцию поверки с положительЕым
результатом, если IIоJryчеЕные при проверке значения соответствуют таблице 1.

10.2 Определение диапазонд и проверка абсолютпой погрешllости пзмерений
расстоявuя от передпей гранп призмы преобразователя до проекцrrи дефеrсга яа
поверхIIость сканировдния (по стали)

10.2.1 ОпрелелеЕпе диапазона и абсопотной погрешности измерений расстояниrl от
передЕеЙ грани призмы преобразователя до цроекции дефека на поверхностъ сканиров&{ия
(по стап,r) выполняется для ПЭП ФР с призмой продоjъIrой волIlы с углом ввода
ультразвуковьr( BoJrH в диапазоне до первого критического угла и ПЭП ФР с призмой
попере.тпой воJшы в диапазоне межд/ первым и вторым крититlескими углztми.

10.2.2 Вьrло.lптлть rr}тткты i0.1.2.1 - 10.1.2,10.
10.2.3 На верхяей панелп дJи пapal\,reTpa (Экршr) вьбрать из выпадающего списка

зяачение кЫS Вер>.
10.2.4 Установить преобразоватеJь на рабочую поверю{ость l меры Nч 2 из комплеrrа

мер улътразвуковьтх ККО-3, предварительно нанести на неё кокгаrгную жидкосlъ.
fIреобразователь должен бьпь установлея так, чгобы направление прозв5птивания бьшо в
сторону отверстия диаметром б мм.

10.2.5 ГIеремещая преобразователъ вдоль поверхЕости меры ЛЪ 2, найэп максиму^{
fuvплитуды сигнаIа от дефекта (отверстие диаметром б мм на глубине 44 мм) на S-развертке.
Изменяя звачение параметра (Усипение) и к,Щштrельн,> Еа дефектоскопе добхться, Iпобы
измеряемьй сигнал н (од{лся в диалазоЕе развертки. Ecl*r после ЕаJiо]t<дения макси]чfума
сигЕала, положение передней грапи призмы преобразователя нa>(одится правее Еулеэой
рискн, перейтя к выпоJIнению пркrа 10.2.1 1.

10.2.6 Установить на рабочуrо поверхность l меры Nэ 2 концевую меру дгrrтной 50 r,пл

таким образом, чтобы положение правоЙ грми концевой меры совпало с нулевоЙ рискоЙ,
яанеоевной на мере фисlток 6).

10.2.7 Устмовить преобразователь таким образом, .побы передяяя грань rrризмы

упир{цась в прав}.ю грань копцевой меры, как trоказано ва рисунке 6. Предваритепьво
панести rIа поверхность меры контактt{ую жfiдкость.

lз
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Рисуток б - Измеренчя на мере N92 из компJIекта мер ультразвуковъD( ККО-З

10.2.8 Изменяя rtарамеФ (Угол) на верхней панеJпл и, при необходrмости, парамеIр
(Угол от)) во вкладке Упрааrcнuе пучком, устаIIовить такой угол сканировашrI, при котором
амтrJтrtтуда сигнала от деФеrrа будет максимальна (отверстие мамстром б мм gа глубgне
44 мм). Максшчrуrя сигнала контроJlировать по А-скаяу, уставовив такие значения
параметров <Начмо> и (ШирЕна)) на вкладке <Стобы> и такие зЕаченшl параметра
<.Щлптеlьв.>, чтобы строб наход{лся в области сигЕала от дефекта, Сиrчал должея
полностью помещаться ва S_cKaHe.

10.2.9 Зафиксировать резуJътат измерения расстояния от передней грани призмы
преобразователя до проекц!{и дефекта на поверхность скrrнирвiшия &,л., мм (показаюле

<1э>l). Вьшолшrть измерение пять раз, расстмтать среднее арифметичеокое значение

расстояЕиJI дефекта от передней цраtrи призмы преобразователя до проекип дефекта uа
поверхвость скаяирования Хо. мм, по формуле:

ýу
L.J

05
i о

Х,r' (8)

г!е Х; - звачениеj-го измереЕия, мм;
п - колиIIество измереЕий.

Поrггrенные результаты измереяий змссти в протокол поверки, которьй приведен в
приложеflии Б.

ЬХ : X"pi- (Х",6- D/2 , siпа), (9)

lде Хср| - среднее арифметЕческое значеgие расстояниlI дефекrа от передяеЙ граЕи

Еризмы преобразоватеJIя до проекции дефекта Еа поверхность сканироваfiиrI по 11яти

измерениям, мм;
Х"пл,l - деЙствитеrьное значение длины коЕцевоЙ меры из пртокола IIоверкя, мм;

l4

с

п

10.2.10 Рассчитать абсолютную погрешность измеряяй рассюяния дефекга от
передней грани призмы преобрiвователя до цроекции дефекта Еа поверюIость скаЕирования
ДХ, мм, по формуле:



D - диаметр дефекта из протокола поверки на меру lФ 2, мм;
а - угоп сканирования, ...О.

Попу.rенные резуJътаты измереЕий занести в протокол поверIо,1, которьй приведеý в
припоженип Б.

10.2.11 Полобрать коЕцевые меры, равяомерЕо распределенные по дJIиЕе, в,цrапазоЕе
измерений от 1 до 120 мм.

10.2,12 Установлггь первую концевую меру длиной 1 мм на поверхность меры Nл 2
таким образом, чтобы положеЕие левой граяи концевой меры coBпaJIo с нулевой риской,
цанесенпой ва мере (с правой гранью ранЕее устаповленной ковцевой меры ллипой 50 мм,
рисунок 7).

10.2.13 Установить преобразователь так, тгобы передняя грань призмы упиралаоь в
Еравую граяъ концевой меры как показаgо на рисупке 7.

l0.2,14 Вьшолнить пункты 10,2.8- 10.2.1I, l0.2.13 еще дJuI Iuтти концевьD( мер

фавяомерно распределепЕьп) длиной в диапазоrrе до 120 мм.
10.2.15 Повторrгь пуяюы 10.2.1 - 10.2.14 для всех прсобразователей поперечяой

воJп{ы из комплекта дефектоскопа.
10.2. l б .Щефектоскоп считаЕIся прошед[им операцию поверки с полоrо{теJъвым

резуrьтатом, если полуqенные при проверке значенt{я соответствуют табтпrце l.
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Рисувок 7 - Измерения яа мере Ns 2 из комплекта мер уJьтразвуковьD( ККО-3
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10.3 Определение диапазопа п проверка абсолютпой погрешности измерений

рsсстояния до дефекта энкодером (датчиком rrутп)
10.3.1 Подкпочить электонный блок дефектоскопа к планшету (ноугбуку) кабелем

Ethemet.
10.3.2 Подключить разъем энкодера к элекrропному блоку.
10.3.3 Подспlочить энкодер к рiвъему подкJIючения <Эrжодер 2> механизировalнного

сканера в соответствии с РЭ дефектоскопа.
10.3.4 Включить электронный блок дефектоскопа и плzlншет (ноlтбук). Запустить ПО

Фазар-0l при поверке дефеrгоскопа Фазар-01, или Фазар-2, при поверке дефектоскопа
Фазар-02.

10.3.5 Перейти во вкJIадку <Энкодеры> и установить парамет <Индекс> - l, параметр

<Включено> - <Вкл>.
10.3.6 Измерить штангенциркулем диаметр ролика энкодера. Измерения выполнить

десять раза.

10.3.7 Рассчитать среднее арифметическое диall\rетра ролика энкодер u d ,,r,по темизмерениям: 
+
Lx,

d ]=| ( 10)
п

ГД€ .r; - 3ЯаЧеНИе J-ГО ИЗМеРеНИЯ ДИа!{еТРа РОЛИКа ЭНКОДеРа, ММ;

,? - коJIичество измерений.

По.rryченные результаты измерений з tести в протокол поверки, который приведен в

приложении Б.

10.3.8 Рассчитать среднее квадратическое откJIонение (СКО) измерений диаметра

ролика энкодера ,ý, мм, по формуле:

s=
ZB,-d)'
!=| (l1)

п -|

ГДе Х7 - ЗН&ЧеНИе J-ГО ИЗМеРеНИЯ, ММ;

d - среднее арифметическое значение диамета ролика энкодера мм;
lr - колиt|ество измерений.

10.3.9 Прверить наличие грубых погрешностей и, при веобходимости, искJIюIшть ю(.

,Щля этого вьт.шсJIить критерии Граббса Gl, Ф:

q _ lr,*-dl
(12)

где хлdr - мtксимальное значение результата измерений диаметра ролика энкодера мм;
.тйй - минима.льное значение результата измерений д,tамеца ролика энкодера, мм.

Если Gl> Gr, то х^*, мм, искJIючают, KzlK мirловероятное зЕачение, еспl G2> G., то xr;n,

мм, исключalют, KalK мa1повероятное значение (критическое значение критерия Граббса при

десяти измерениях G, = 2,482).

с,
ss
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Полученные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведен в

приложении Б.

_lr,',"-dl



Если количество оставшихся результатов измерений диаJ\{етра ролика энкодера стало
меньше десяти, повторить пункт 10.3.6, чтобы количество измерений без грубьrх
погрешностей ocTaBaulocb равным десяти. Поlryченные результаты измерений заЕести в
протокол поверки, который приведен в приложении Б.

10.3.10 Расс.мтать СКо среднего арифметического диаметра ролика энкодера Sr, мм,
по формуле:

sч_
' "lп (lз)

где ,ý - СКО результата десяти измерепий диаметра роJIика энкодера, мм;
и - количество измерений.

rде l = 2,262 - значение коэффициента Стьюдента для доверительной вероятности
Р = 0,95 и числа результатов измерений, равным десяти;

.S; - СКО средЕего арифметического диаметра ролика энкодера мм.

Полренные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведен
в приложении Б.

10.3.12 Рассчитать СКО неисключенной систематической погрешности (НСП) So, мм,
серии измерений диаметра ролика энкодера по формуле:

А-с_
^-r о --Е{J (15)

где +- аОсолютнм погрешность штангенциркуля, мм, 1казшrнм в протоколе поверки.

Полrlенные результаты измерепий занести в протокол поверки, которьй приведен в

приложеrтии Б.
10.3.13 Рассчитать ср(марное средrее квадратическое откJIонение оценки ди{lмета

ý
ролика )нкодера '. мм. по Формуле:

( 16)

где Ц- среднее квадратическое откJIонение НСП серии измерений диаметра ролика

энкодера, мм;
,1- СКО среднего арифметического диамета ролика энкодера, мм.

Поrгrrенные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведен

в приложении Б.
10.3.14 Рассчитать абсолютн}то погрешность А, мм, серии измерений диаметра ролика

энкодера по формуле:
д = к .Sr, (17)

,S Sj +S"'

|7

Полrrенные результаты измерений занести в протокол поверки, который приведен в

приложении Б.
10.3.11Расст-lтатъ доверительные границы е, мм. случайной погрешности оценки

диаметра ролика энкодера при Р : 0,95:

€ =l.S. (l4)



где К - коэффициент, зависящий от соотношения сл)п{айной составJUIющей
погрешности и НСП, которьй рассчитывается по формуле:

к s+^,
S; +S" , (18)

где е - доверительЕые грilницы слу.rайной погрешности оцеЕки диаметра ролика
энкодера, мм;

Щ - абсоrпотrrая погрешность штангенциркуJIя, мм, указанная в протоколе

поверки;

^\ - СКО среднего арифметического диzlметра ролика энкодера, мм;

,$ - среднее квадратическое откJIонение НСП серии измерений диаметра роJIика
энкодер4 мм.

Полученные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведен
в приложении Б.

10.3.15 Рассчитать длину окружности ролика энкодера по формуле:

d ( 19)

где d - среднее арифметическое значение измерений диамета ролика энкодера, мм;
т - константа 3,14159.

10.3.1б Рассчитатъ коJIичество оборотов ролика энкодера, необходимое для измерения

расстояЕия 10000 мм:
10000,=;, (20)

где a - длина окрркности ролика энкодера, мм.
Рассчитанное значение количества оборотов ролика эЕкодера ,? округлить в большую

сторону до целого числа. ПоJrr{енные результаты измерений зiшести в протокол поверки,
которьй приведен в приложении Б.

10.3.17 Расс.плтать количество оборотов ролика энкодера, необходимое для измерения

расстояния 1000 мм:
1000m=;, (21)

где Z - длина окружности ролика энкодера мм.
Рассчитанное значение количества оборотов роJIика энкодера rи округлить в большую

сторону до целого .шсла. Поrryченные результаты измерений з{tнесм в протокол поверки,
которьй приведен в приложении Б.

10.3.18 Рассчитать значение дJIиЕы дJIя параN{етра (Длина калибровки, мм>>:

k: L,п, (22)

где Z - длина окружности ролика энкодера" мм
и - целое тмсло количества оборотов ролика энкодера ,и.

Полуrенные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведен в

приложении Б.

L:T
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10.3.19 Сделать отметку Еа ролике энкодера дIя отсчета количества оборотов ролика.
10.3.20 Дrя параметра <,Щлина калибровки, мм)) ввести значение д'Iины,

соответств},ющее rz оборотам колеса энкодера (L , m). При введении значения параJ\{етра в
качестве десятичного разделитеJIя рilзряда следует использовать точку.

10.3.2l Нажать кнопку <Начать>>. Вьшолнить ,r, полЕьгх оборотов колеса энкодера.
Нажать кнопку <Остановить>, затем кнопку <Применить>.

10.3.22 Обнулить значепия rryтем изменения параметра <Включено>: с <Вкл> на
<Выкл> и с <Выкл> на <Вкл>.

10.3.23 Выполнить п фассчитано в п}ъкте 10.3,16) оборотов ролика энкодера,
записывм измеренное дефекгоокопом значение расстояния до дефекта (показание в левом
верхнем углу экрана) соответств},ющее |,2,4,10, tt/2, п цеlrьтм оборотам ролика энкодера.

10.3.24 Выполнить пункт 10.3.22, затем повторить пункт 10.3.23 ещё два раза.
Рассчитать среднее арифметическое значение расстояния до дефекта, измеренное
дефектоскопом по трем измерениям.

10.3.25 Рассчитать отклонеЕие рассIмтанного зЕачения расстояния до дефекта от
показаний дефектоскопа AZn, мм, дJlя каждого измерения по формуле:

(2з)

где zэ - зЕачение расстояния до дефекта, измеренное дефектоскопом, мм;
I - длина окружности ролика энкодера, мм;
rr - число оборотов колеса энкодера.

Полученные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведеIl
в приложении Б.

10.3.26 Рассчитать абсолютную погрешность измерений расстояния до дефекта
энкодером (датчиком гryти) AZ, мм, дJuI каждого измерения по формуле:

bI}, + L2 , (24)
^L=

где 
^Zэ 

- отклонение от рассчитанного значения расстояЕия до дефекга, мм;
А - расс.титаннм по формуле (17) абсопотная погрешность измерений диаметра

ролика энкодера, мм.

По.rryченные результаты измерений занести в протокол поверки, которьй приведен
в приложении Б.

10.3.27 Выбрать максиммьное из тех значение абсо.гпотной погрешности измерений

расстояЕия до дефекга энкодером (латчиком пуги).
10.3.28 !ефекгоскоп сtмтается прошедшим операцию поверки, есJIи поJIyIепные при

проверке значениJI соответств},ют таблице 1 .

11 Оформленпе результатов поверки
11.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки. Рекомендуемм форма

протокола поверки приведена в приложении Б. Протокол может хрд{иться на электонньD(
носитеJIях.

1 1.2 ,Щефектоскоп считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом и допускается к примеЕению, если все операции поверки пройдены с
положительным результатом и пол}п{енные значения метрологических харакгеристик

удовлетворяют требованиям средства измерений в соответствии с описанием типа, а также
соблюдены требования по защите средства измерений от несаЕкционированного

19

ЬLэ = Lэ _ L,п,



вмешательства. В ином слуrае, дефектоскоп считается прошедшим поверку с отрицательным
результатом и не допускается к применению.

l1.3 По змв.пению владельца средства измерений или лица, представившего его на
поверку, с учетом требований методики поверки аккредитованное на поверку лицо,
проводившее поверку, в сл)лае полохительньD( результатов поверки (подтверждено
соответствие средства измерений меlрологи.Iеским требовани-m,r) вьцает свидетельство о
поверке, оформленное в соответствии с требованиями к содержанию свидетельства о
поверке, }твержденIrыми приказом Министерства промышленности и торговJlи Российской
Федерации от 31.07.2020 Nl 2510. Нанесение знtжа поверки па средство измерений пе
предусмотрено.

11.4 По заявлению владельца средства измерений или лица, предстiвившего его на
поверку, с у{етом требований методики поверки ilккредитовzlнное на поверку лицо,
проводившее поверку, в слу{ае отицательных результатов поверки (не подтверждено
соответствие средства измерений метрологическим требованиям) вьцает извещение о
непригодlости к применению средства измерений.

11.5 Сведения о результатaж поверки передаются в Федера:rьньй информационньй

фонд по обеспечеяию единства измерений.

Разработ"птки :
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ФГУП <BнииоФи)

Инженер l категории
ФГБУ (ВнииоФИ) ./,

А.В. Иванов

В.А. Кормилицына
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ПРИЛОЖЕНИЕА
(рекомендуемое)

Стрlктура локальной поверочной схемы для средств измерений

Го сударственньй первишlый этirлон единицы
дlины_метра ОЭТ 2-202|)

Рабочий эталон по государственной поверочной схеме для средств измерений длины
_9

в диапазоне от 1 ,10 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержленной приказом Федерального агентства по техншескому реryлиров{lнию и
метрологии от 29.12.2018 г. J,,lЪ 2840

,Щефекгоскопы ультразвуковые рельсовые на фазированЕьD( решеткzrх
ФАзАр

21

Приборы для измерений наружньл< и/или вн}тренних размеров, нуIромеры,
обеспечивающие порядок передачи единицы длины от Государственного первиIIного

эталона единицы дJIины-метра (ГЭТ 2-2021) по локальной поверочной схеме для
средств измерений неразрушающего контроJlя



ПРИЛОЖЕНИЕБ
(рекомендуемое)

ФОРМА ПРОТОКОJIА ПОВЕРКИ

изготовитель:

с

Поверено в соответствии с методикой поверки:

При следующих значениях влияюпцй факторов:
Температура окружающей среды _;
Атмосферное давление
относитеrьнм влажность
Напряжение переменного тока _;
Частота переменного тока _;
Применение средства поверки:

Опреде.пение диапаlона и абсолютяой погрешпостп пзмеренпй глубппы залеганпя
дефекга п/пли толщины пзделий (по сгали)
Измерения глубины залегания дефекта с использованием преобразоватеJIя с призмой
поперечной волны

Таблица А.1 - Измерения глубины залегания дефекта с использованием преобразоватеrrя
зав.Ns измои по и волны

Предеrш
допускаем
ой
погрешно
сти
измерений
глубины
змегания
дефекта,
мм

Измеренное
значение
глубины
зzlлегaшия

дефекта
(средlее
арифметичес
кое
значение),
мм

Абсоrпотн
м
погрешно
сть
измереЕи
й глубины
заJIеганиJI

дефекта,
мм

установлен
ньй угол
ввода о, . .. 

О

расстояни
едо
центра
дефекта от
рабочей
поверхнос
ти, мм

,Щействитель
ное значение
глубины
залегания
дефекта, мм

22

.Щиаметр
дефеrга
(отверсти
я), мм



Измерения гrryбины заJIеганиJI дефекта
продольной волны

с использованием преобразователя призмоис

Таблица А,2 - Измерения глубины залегания дефекта с использованием преобразователя
зав.}ф измои п дольной волны

Таблица А.3 - Измерения глубины залегания дефекта с использованием преобразователя
зав.Ns сп измои ольнои волны

Измерения толщины
Таблица А.4 - Измерения толщины с использованием преобразователя _ зав.No _
сп мои ои волны

Определение дпапазопа п абсолютной погрешЕости измерепий расстояния от передней
грани призмы преобразовате.пя до проекцшп дефеrсга на поверхность сканпрования (по
стали)
Преобразователь _ зав.Nч _

Табrпrца А.5 - Определение диaшазона и абсоrпотной погрешности измерений расстояния от
передяей грани призмы преобразовате.пя до проекции дефекга на поверхность ск.lнировЕшия
(по стми)

Пределы
допускаемой
погрешности
измерений
глубины
залегания
дефекта, мм

расстояние
до центра
дефекта от

рабочей
поверхности,
мм

.Щействительное
значение

залегания
дефекга, мм

глчбины

Измеренное
значение
глубины
уlлегания
дефекта
(среднее
арифметическое
значение), мм

Абсолютнм
погрешность
измерений
гrryбины
залегания
дефекта, мм

Абсо.irютная
погрешность
измерений глубины
зaUIегания дефекта,
мм

Предепы
допускаемой
погрешности
измерений
глубины
залегzlния

дефекта, мм

Номер
допного
отa)кения

.Щействительное
значение
высоты меры,
мм

Измеренное
значение
глубины
залегания
дефекта (среднее
арифметическое
значение), мм

Абсоrпотная
погрешность
измерепий толщины,
мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
толщины, мм

.Щействительное
значение толщины
меры, мм

Измеренное значение
толщины (средпее
арифметическое
значение), мм

2з

,Щиаметр
дефекта
(отверстия),
мм



,Щиамет

р
дефекта
,ММ

установлен
ныЙ угол
ввода с, ...О

Измеренное
значение
координаты
дефекта от
передней грчlни
призмы
преобрirзовател
я до проекции
дефекга на
поверхностъ
сканирования
(среднее
арифметическое
значение), мм

Абсолютная
погрешность
измерений
координаты
дефекта от
передней грани
призмы
преобразовател
я до проекции
дефекга на
поверхность
сканироваЕия,
мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности
измерений
координаты
дефекта от
передней грани
призмы
преобразовател
я до проекции
дефекта на
поверхность
сканировalния,
мм

Опредь,rение диапазопа и абсолютной погрешностп измерений расстояния до дефеrста

эпкодером (латчпком плп)

таблица А.6 - Значения диаметра и определение абсоJпотной погрешности измерений

а ка энкод

п одолжение таблицы А.б

Измеренное значение диаrметра ролика энкодера, мм

dq drod7 dзds dbdz dз d+dr

среднее
значение
диаiметра

ролика
эЕкодера,
мм

ско
результата
измерений
диtlметра
ролика
энкодера,
мм

критерии
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,Щлина
концевой
меры, мм



Значение дJIины
для параметра
<.Щлина

калибровки, мм>,
мм

Количество оборотов роrпrка
энкодера, необходимое для
пол)ryения номияального
значения по расстоянию
l000 мм

.Щлина
окружност
и ролика
энкодера,
мм

количество
роJIика
необходимое
измерения
l0000 мм

оборотов
энкодера,

мя
расстояния

Таблица А.7 - Определение диапазона и абсолютной погрецшости измерений расстояния до
энко

п олжение таблицы А.7

заклочение:

Колич
ество
оборо
тов

ролик
а
энкоде
ра

Измеренное дефекrоскопом
значение расстояния до деФкг4
мм

Среднее
арифмегиче
ское
значение

расстояния
до дефекгц
измеренное
дефекгоскоп
ом, мм

огк.понени
е

рассчитанн
ого
значениJl

расстояниJI
до дефекга
от
показаний
дефекгоск
опа, мм

Абсолютная
погрешност
ь измерений

расстояния
до дефекга
энкодером
(датчиком
тгtти), мм

Пределы
доrryскаемой
абсо.гпотной
погрешности
измерений

расстояния
до дефекга
энкодером
(латчиком
rrуги), мм

Поверитель:

Ср;rггво trзlrерений пр}тrкi]ъ прнго;rлыМ (aци неприю.тн}r),L-lя Ilрtl},еrЕяrя

Фио
I ll),intIcb
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