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1. общие положения

Настоящая методика поверки распространяется на дефектоскопы для мониториЕга

тосов резинотосовьrх леIIт zlвтоматизированные ИНТРОКОН-АВТО (дшее по тексту -
дефекгоскопы), производства ООО (ИНТРОН ПЛЮС>, г. Москва, применяемые в качестве
средств измерений, и устанавливает методы и средства их первичной и периодической
поверок.

1.1 ,Щефектоскопы для мониторинга тросов резинотросовых лент
автоматизированные ИНТРОКОН-АВТО не относятся к многоканzlльным измерительным
системам, многопредельным и многодиlшiвонным средствzль.t измерений, не состоят из

нескольких автономньж блоков и не предIазначены для измерений (воспроизведения)

нескольких величин. Поверка отдельных измерительньD( канzlлов и (или) отдельных
автономньгх блоков из состава дефектоскопов для меньшего числа измеряемьгх величин

или на меньшем числе поддиалд}онов измерений не предусмотрена.
Поверка проводится со всеми ск:lнерrми, входящими в комплект поставки

дефектоскопов.
1.2 .щефекгоскопы до ввода в эксплуатацию подлежат перви,тной поверке, в

процессе эксплуатации, в том числе после ремонта, - периодической поверке.

1.3 Первичной поверке подвергается каждый экземпляр дефектоскопов.
1.4ПериоличеСкой поверке подвергается каждьй экземпJUIр дефектоскопов,

находящийся в эксплуатации, через интеркuIы между поверкап,tи, а также дефекгоскопы,
повторнО ввод{мые в эксплуатацию после их длитеJIьного хранения (более одного

интервала между поверками) и после ремонта.
1.5 При поверке должна быть обеспечена прослеживаемость дефектоскопов к

ГосударственнОму первиIшоМу эталонУ единицЫ дlIины - метра (ГЭТ 2,2021) в

соответствии с лока.пьной поверочной схемой, приведенной в приложении А к настояцей

методике. Реализация методики поверки обеспечена пуtем передачи единицы длины
методом прямьrх измерений.

1.6 В результате поверки должны бьпь подтверждены след},ющие

метологи.Iеские требования, приведенные в таблице l .

Таблица l - М гические вания

2. Перечень операций поверки средства измерений

2.1 При проведении поверки дефектоскопов должны бьпь выполнены операции и

применены средства поверки, указанные в таблице 2.
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Наименование парамета Значение параметра

.Щиапазон измерений относительной потери сечения на
от 0 до +20имитато ртл %

Пределы допускаемой абсолютной погрешности измерений

относительнои п сечения, 7о + 0,2 S+l

Порог tryъствительности к обрыву металлотоса с

расхождением его концов не менее, чем ва 5 мм в сечении
2 5об ванного металл са, О%, не более

Порог чувствительности к удлинению (расхождению)
50стыкового соединен мм, не более

знач я %сечениио льнсите оe}toe ение отнS потериип ечани\, измеряр



Наименование операции поверки

обязательность выполнения
операции поверки при

Номер раздела
(пункга) методлки

поверки, в
соответствии с

которым
ВЬШОJIЕЯеТСЯ

операциJI поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Внешний
маркировки

осмотр и проверка
да да

,1.1

Подготовка
опробовшrие

к поверке и
да да 8

Проверка
обеспечения

прогр:lItlмного
да да 9

Определение меlрологических
характеристик средства
измерений и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

да да l0

Проверка порга
.Iувствительности к обрыву
метzlллотроса с расхо)Iцением
его концов не менее, чем на 5

мм в сечении оборванного
метzlJIлотроса

да да l 0 1

- Проверка порога
чувствительности к

удлинению фасхождению)
стыкового соединения.

да да 10.2

- Проверка диапазона
измерений и определение
абсоrпотной погрешности
измерений относительной
потери сечения армирующих
мет:uшотросов

да да 10.3

- Подтверждение соответствия
средства измерний
метрологиtIеским
требованияrл

да 10.4

Оформление результатов
поверки да да 11

Таблица 2 - Операции поверки

2.2В cllylae отрицательного результата при проведении одной из операций,
поверку лефектоскопов прекращают и дефекгоскопы признzlют не прошедшими поверку.

3. Требования к усJIовшям проведения поверки

з

- отпосительнaul влlDкность возд}х4 О%, не более 80.

да



4. Требования к специалистам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению измерений при поверке и к обработке результатов измерений

допускalются лица:

- имеющиеквалификациюповерителя;

- изушвшие порядок работы с дефекгоскопами в соответствии с докуrdентом
JIАВБ 421417.007РЭ к.Щефекгоскопы для мониторинга тосов резинотосовьD( лент
автоматизиров.lllные ИНТРОКОН-АВТО. Руководство по эксплуатации> (далее по тексту

- руководство по экспrryатации);

- знаюцце требования настоящей методики;

- ознакомившиеся с эксплуатационной докрлентацией на дефектоскопы и

средства поверки и работающие в организации, аккредитованной на право проведения

поверки средств измерений.
4.2 .Щля провеления поверки дефекгоскопов необходимо два поверителя.

5. Метрологпческпе и техпическпе требованпя к средствам поверки

5,1 При проведении поверки должяы применяться средства поверки, }казанные в

таблице 3.

Табrица 3 - Перечень средств измерений, применяемьrх при поверке

Операчии поверки,
требующие

применение средств
поверки

Метрологические и технические

цебования к средстваI\, поверки,
необходимые дп поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

п. 8 Подготовка к
поверке и
опробование средства
измерений

Средство измерений температуры
окружающей среды: диапазон
измерний от плюс l0 до
плюс 30 ОС, пределы допускаемой
абсолютной погрешности *0,5 ОС

Средство измерений относительной
вл:t]кности воздуха: диапд}он
измерениЙ от 40 до 80 7о, пределы

допускаемой абсолютной
по шности *3 7о.

Прибор
комбинированньЙ Testo
608-Hl (рег. N9 53505-13)

п. 10.1 Проверка
порога
tryъствительности к
обрыву металлотроса
с расхождением его
концов не менее, чем
на5ммвсечении
оборванного
метarллотоса

Рабочий эт:lлон единицы длины в

соответствии с локальной
поверочной схемой: диапазон
воспроизведениJI относительной
потери сечения от 0 до l00 %,

доверительные границы абсолютной
погрешности воспроизведения
относительной потери сечения
+0,05 до *|,92уо.

Рабочий эталон единицы
дJIины в области
измерений относитеrьной
потери сечения в

диaшазоне значений от 0 до
l00 % 3.7.Ацт.0001.2025
(Имитатор

резиноlросовьD( леrrт Им-
ртл-А)

п. 10.2 Проверка
порога
ч}ъствительности к
удлиIrению
фасхождению)
стыкового
соединения.

Рабочий эталон единицы длины в

соответствии с локальной
поверочной схемой: диапчвон
воспроизведения относительной
потери сечения от 0 до 100 %,

доверительные границы абсолютной
погрешности воспроизведения
относительной потери сечения от
+0,05 до +1,92 %.

Рабочий эталон единицы
длины в области
измерений относительной
потери сечения в

диапазоне значений от 0 до
100 % з.7.Ацт.0001,2025
(Имитатор

резинотросовьD( лент Им-
ртл_А)

4



Операции поверки,
требующие

примепение средств
поверки

Метрологические и технические
требования к средствalь{ поверки,

необходлмые для поверки

Перечень рекомендуемьD(
средств поверки

потери сечения от +0,05 до +1,92 ОА.

Средство измерений дIины в

диaшазоне измерений от 0 до 50 мм,
доверительные границы
абсоrпотной погрешности
измерений дJIины
+0,5 мм.

резинотосовьD( лент Им-
ртл_А)
Рулетка измеритеJIьнм
металJIическ:u Р2OУЗК,
рег. Nч 35280-07 (далее по
тексту - рулетка
измерительнм);

п. 10.3 Проверка
диапазопа измерений
и определепие
абсоJrютной
погрешности
измерений
относительной потери
сечения армирующих
метauшоц)осов

Рабочий этzIлон единицы длины в
соответствии с лока:ьной
поверочной схемой: диilпalзон
воспроизведения относительной
потери сечениrl от 0 до 100 %,

доверительные границы
абсоrпотной погрешности
воспроизведения относитеJIьной
потери сечения от +0,05 до +1,92 О/о.

рабо.п,rй этilлон единицы
длины в области
измерений относитеJIьпой
потери сечения в
диiшазоне значений от 0
до l00 %
3.7,Ацт.0001.2025
(Имитатор

резинотосовьD( лент Им-
РТЛ-А) (дмее по тексту -
имитатор)

Примечаrrие - ,Щопускается использовать при поверке дрцие }"твержденные и
атгестованные этilлоны единиц велиIмн, поверенные средства измерений }твержденного
типа, удовлетворяющие метрологическим требовiiниям, указанным в таблице.

6. Требовапия ýсловия) по обеспечеппю безопдсности проведепия поверки

6.1 При проведении поверки дефектоскопов необходимо собJподать тебования
раздела 2.1 <Меры безопасности при работеD руководства по эксплуатации и
экспJryатационньD( док},ментов на средства поверки.

6.2 При проведении поверки должны бьrгь вьшоrпrены требования промьппленной
безопасности, реглalментированные на предприJIтии в соответствии с действ}тощ,rм
законодательством.

6.3 При эксплуатации дефекгоскопов следует искJIючить их падеЕиJr,
возникновения мехzlниtlеских ударов и термических воздействий.

7. Внешнпй осмоц) п проверка маркпровки

7.1 Внешний осмотр и проверка маркировки дефектоскопов цровод,Iтся
визу:IJIьно сличением с эксплуатационной документацией и описанием типа. При внешнем
осмотре должЕо бьrгь устаЕовлено соответствие дефектоскопов следующим требованиям:

- соответствие внешIlего вида дефеюоскопов описанию и изображению,
приведенному в описzlнии типа;

- отс}тствие на корпусе сканеров и cocTzIBHbIx частях дефекгоскопов
механическrх повреждений (сколов, царапин), влияющrх на экспJryатационные свойства;

- нzlли.Iие маркировки и зilводского номера на сканерах дефектоскопов;
- целостность кабелей связи и электрического питания;

- комплектность дефектоскопов должна соответствовать эксплуатационной
док}ментации.
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7.2 ,Щефектоскопы счит.lются прошедшими поверку в частп внешнего осмота и
прверки маркировки, ecJm выполнены все тфомпйя п. 7.| пarстоящей методики
поверки.

8. Подготовка к поверке и опробование средства измереппй

8.1 Перед прведением поверкп п в процессе выпоJIвеЕия операций поверки
прверяют температ}?у окружшощей среды и относmельн},ю влiDкность при помоIщr
термоmгромеца. Условия поверки должЕы соответствовать цебованиям, приведённьпr,r в
п, 3 настоящей методики поверки.

8.2 Если дефектоскопы и средств:l поверки до нач:lла измерений паход{лись в
кJIиматических условиях, отJIиtIньD( от указанньD( в п. 3 настояrцей методики, то ta<

необход,Iмо вьцержать при этих условил( не менее 2 часов в помещении, где прходrт
поверка.

8.3 Поверяемые дефекгоскопы и средства поверки подготовить к работе в
соответствии с экспJryатациошrой докуlvентацией на них.

8.4 Провести опробование дефеrгоскопов. При опробоваrrии долтсrы быгь
выполнепы след}.ющие операции:

8.4.1 Собрать имитатор шириной, соответствующей ширине поверяемого сканерц
в соответствии с его эксплуатационной докрrентацией и таблицей 4.
Таблица 4

Рисупок 1 - Ярльп< ПО Wintrocon-Auto

8.4.5 Проверить обмен данньши ме}цу cкzмepoм дефекгоскопов и ПК: выбрать
пункт меню <Приборйнформация) и проверить соответствие з:водскrх номеров,

указанньD( в ПО Wintrocon-Auto, информации на шиJIьд{ке сканеров дефеrгоскопов.

6

Тип сканера Ширина имитатора, мм
800А 800
1000А 1000

1200А l200
1400А
1600А 1600

1800А
2000А 2000
2200л
2400А 2400
2600А 2600
2800А 2800
з0O0А 3000
3200А 3200

8.4.2 Собрать дефектоскопы в соответствии с п. 2.3 <По.щотовка к эксплуатацииD
и схемой в приложении В руководстм по экспJryатации.

8.4.3 Подкrпочить скаЕер и персона:rьньrй компьютер (да;lее по тексry - IIК)
дефектоскопов к источнику пит:lния.

8.4.4 Вк;по.плть ПК, в пнтефейсе операцпонпой системы ПК заrryстить По
Wintrocon-Auto фисунок l).

a

Е

1400

1800

2200
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Рисунок 2 - Вид информационного окна в ПО
8.4.6 Открьггь в меню ПО Wintrocon-Auto пункт кПрибор/Настройка сканера>.
8.4.7

l

->

r..dr Дrrr эrr l.
Рисрок 3 -Настройка сканера в ПО Wintrocon-Auto

8.4.8 Убедиться, что со стороны рабочей (нижней) поверхности сканеров

дефекгоскопов нет метаJIлических пред!rетов или расстояние до них не менее 500 мм.
8.4.9 Выбрать тип настройки <Расширнная настройка без ленты> и накать

<Настроить> фисlъок 3). В слуrае успешного выполнениJI операции в интерфейсе ПО
булег отображено соответств),ющее уведомление.

8.4.10 Установить cкarнep дефекгоскопов на середину имитатора" так чтобы
поверхность cкllнepa бьша параллельна поверхности имитатора и осеваJI линия имитатора
совпадала с осевой линией расположения вихретоковых преобразователей (да.пее по
тексту - ВТП) сканеров. Между сканераIttи и имитатором установить имитаторы зазора 18

мм.
8.4.11Выбрать тип настройки кРасширенная насцойка на ленте) и H:DKaTb

<Настроить>. В слуrае успешного выполнения операции в интерфейсе ПО Wintrocon-Auto
будет отображено соответствующее уведомление.

8.4.12 Открьпь в меню ПО Wintrocon-Auto п}ъкг кПрибор/Насцойки сбора> и
выбрать режим измерения ПС. Установить длину записи 50 м фисунок 4).

х

7

b-atra.
aE,crlrbэ
Г_rc*rrir
г ci_-c_

ьрь | 'Бl * |

o<l



Насrройюа сбора х

Р!пailrФaа(.rц длda !rlo{, i

РисJток 4 - Выбор режима работы дефектоскопов в ПО Wintrocon-Auto
8.4.13 Открыгь в меню ПО Wintrocon-Auto пркт <ПриборДастройка сканера>.

Выбрать тип настройки <Стандартная настройка> и HiDKaTb <Настроить>. В сrгучае

успешного выполнениJI операции в интерфейсе ПО будет соответствующее уведомление.
8.4.14 Повторить операции п.п. 8.4.11-8.4.12, выбрав режrлrл измерений Л!.
8.4.15 Открыгь в меIlю ПО Wintrocon-Auto п}ъкг <Файл/Описание объекта и

комментарий>.

8.4.16 Во вкпадке <Лента> фисlнок 5) 1казать информацию о шириЕе имитатора.

оЕ, 
'L.r |L-l'*|

tsr_ lЙ-
bl._ FТ-
Ьт-* F-
Ьр
ръъ-3

l*э. F
lB_ F--

}ч ф.О09 rrrrat orr. По*..

Гсlь|*l|
Рисlнок 5 - Вид окна <Коментарий> в ПО Winnocon-Auto

8.4.17 Запустить процед}ру диiгностировапиrl: H:DKaTb кношqу зzшуска процесса

диагностировzlния РТЛ фисlнок 6) иш выбрать в меню п}т{кт (ФаЙлДачать

мониторинг>.
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рисlтlок б - Кнопка заrryска д,l:lгностировшrия Ртл в По wintrocon-Auto

8.4.18 Сохранить полуIенную дефеюогрfurму под названием (ЛД.

Опробоваrrие.slЬ2>.
8.4.19 Открьпь файл с полrrенной дефеIсrограммой в ПО Wintrocon-Auto и

проверить адекватность выводимой на экраr монитора измерительной информации.
8.4.20 .Щефекгоскопы сtштtlют проше,щими поверку в части подготовки к поверке

и опробования, если:



- все элемеЕты дефектоскопов функчионируют согласно руководству по
экспlryатации;

- проведены стандартная и расширеннм настройка дефектоскопов;

- подтверждена адекватность выводимой дефектоскопами измерительной
информации.

9. Проверка программного обеспечения

9.1 Провести проверку метрологически значимого ПО дефектоскопов по
следующей методике:

- з.lпустить на ПК прикладное ПО Wintrocon-Auto.

- выбрать пункт меню кО программе>;

- сIIитать нмменование, номер версии и цифровой
прикладного ПО Wintrocon-Auto фисунок 7).

идентификатор

Рисlтrок 7 - Идентификационные данные о ПО WintTocon-Auto
9,2 Проверить идентификаuионные данные ПО на соответствие значениJIм,

приведенным в таблице 5.

Таблица 5 - Иденти икационные данные ПО

9.3 !ефектоскопы считzlются прошедшими проверку в части проверки ПО, если

идентификационные данные ПО соответствуют значениям, }казанным в таблице 5.

10. Определение метрологических характеристшк средства пзмерений и

подтверя{дение соответствия средства измерений метрологическим требованиям

10.1 Проверка порога чувствительности к обрыву металлотроса с

расхождепием его концов пе менее, чем на 5 мм в сечении оборваппого металлотроса
10.1.1 Проверку порога чувствительности к обрыву металлотроса с расхождением

его концов не менее, чем на 5 мм в сечении оборванного металлотоса проводить с

помощью имитаторов.
10.1.2 Установить сканер дефектоскопов на имитатор в соответствии с п. 8.4.10.

10.1.3 В ПО Wiпtrосоп-Ачtо в меню <ПриборДастройки сбора> выбрать режим
измерения Л,Щ и устмовить длину записи - 50 м фисунок 4).

10.1.4 Запустить процедуру диагностирования в соответствии с п.п.8.4.i7.
10.1.5 Переместить из-под ВТП Nol сканера металлотрос с зазором 5 мм (имитатор

обрыва) из имитатора четыре раза.
10.1.6 Повторить операцию по п.п. 10.1.5. дJIя всех ВТП сканера.
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10.1.7 Сохранить полученную лефектограмму под именем <Лfl. Проверка
чувствительности_1 .slb2 >.

10.1.8 Открыть в ПО Wintrocon-Auto полуlенн)ф дефектограмму.
10.1.9 Опрелелить на дефектогрt!мме при помощи иЕструIt{ентов ПО Wintrocon-

Auto для каждого ВТП (ЛДl, ЛД2, и т.д.) величину сигнала от имитатора обрыва, как

рщность минимalльного и мtlксиммьного значений биполярного импульса фазмах), с
наименьшим значением.

10.2 Проверка пороrа чувствптеJIьности к удлинеппю (расхоlкдению)
стыкового соедппеЕIlя

10.2.1 flля проверки порога чувствительности к удлинению фасхождению)
стыкового соединения использовать имитатор и рулетку измерительЕ}.Iо.

10,2.2 Собрать имитатор стыкового соединения: зафиксировать между собой два
бездефектньпr металлотроса с нахлестом 40 см, установить метку, и вставить их в два
соседних к.шала имитатора под ВТП фисунок 8).

Рисlнок 8 - Имитация стыкового соединеЕI4я

10.2.3 Закрепить при помощи Еити имитатор стыкового соединениJI к устройству
на}rатывания нити.

10.2,4 Подключить к сканеру дефектоскопов энкодер установленный на вал

устройства для наN{атывalния нити.
10.2.5 Настроить дефектоскопы на работу с энкодером: открыть файл winПocon.ini

и присвоить параметру odostep значение шага энкодера в мкм, присвоитъ значение

параJrtетра scan_interval=O.
10.2.6 В По Wintrocon-Auto в меню <ПриборДастройки сбора> выбрать режим

измерения Л,Щ и устаЕовить длину записи - 10 м фисунок 4).

10.2.7 Ожрьrгь в меню По Wiпtrосоп-Дutо пункт <Файл/описание объекта и

комментарий>, во вкJIадке <Лента> фисунок 5) указать полную длину 10 м.

10.2.8 Открьrгь в меню По Wiпtтосоп-дчtо пркт кФайл.Настройка ана,чиза РТЛ>,

во вкладке <критерии браковки Ртл> установить значение критического удлинения стыков

равным 80, а подкритическое - равным 40.
10.2.9 Запустить процед}ру диагностирования в соответствии с п,п, 8,4,17,

10.2.10 вытянlть имитатор стькового соединения так, чтобы стыковое соединение

припlлось примерно на середину листанчии (10 м).

l0.r,1 1 бr*р"rr" в По Wiпtrосоп-дutо в меню п).нкт <Днализ/Задать таблицу

стыков)), создать таблицу стыковьIх соединений.
l0.2.12 Повторить операции п.п. 10.2.9-10.2.10, и проверить, что в По WintTocon-

дutо обнаруживается стыковое соединение и отображается зеленое информационное окно.

10.2.13 Уменьшитъ нzlхпест имитатора стыкового соединения до 35 см, установить
метку, измериТь при помощи штангенциркуJUI расстояние между метками

10.i.14 Повторить операции п.п. 10.2.9-10.2.10, и проверить, .rго в По Wintrocon-

Ачtо обнаруживается стыковое соединение и отображается желтое информационное окно,

10.2.15 Повторить операции п.п. 10.2.13-10.2.14, 1меньшив нахлест до 30 см и
измериВ при помопШ штангенциркуЛя расстояние между крайними метками, Убедиться,
.rго в По wintrocon-Auto обнаруживается стыковое соединение и отображается красное

ипформационное окно.

10

х



l0.3 Проверка диапазона измерений и опредеJIепие абсолютной погрешноcr,и
пзмеренпй относительной потерп сеченця армирующих металлотросов

10.3.1 Проверку диIшазона измерений и определение абсолютной погрешности
измерений относительной, потери сечеЕия армирующих метzrллотросов проводить с
помощью имитаторов.

10.3.2 Установить сканер дефектоскопов на имитатор в соответствии с п. 8.4.10.
10.3.3 В ПО Wintrocon-Auto в меню <ПриборДастройки сбора> выбрать режим

измерения ПС и установить длину записи - 50 м Фис}нок 4).
10.3.4 Запустить процедуру диIгностиров.lния в соответствии с п.п. 8.4.17.
10.3.5 Удалить последовательно из-под ВТП }lЪ l cкlнepa один метаJIлотос из

имитатора и через 5- 10 сек}т]д вставить обратно.
10.З.б Повторить операцию по п.п. l0.З.5 для всех ВТП сканера.
10.3.7 Сохранить полуrенную дефектограмму под именем <ПС. Проверка

погрешности_l.slЬ2>.
10.3.8 Открьrгь в ПО Wintrocon-Auto полренную дефектограмму, выбрать пlъкг

<Выбор к {алов) и активировать пункг <Интегральный>. Проверить, что число
прямоугольных импульсов рiвпо числу ВТП сканера.

10.3.9 Вьцелить при помощи инсlруIt|ентов ПО Wintrocon-Auto бездефектный

участок дефектограммы ПС длиноЙ l м, полуrенныЙ до удаления метalллотросов из
имитатора и на котором отс}тствуют одиночные выбрсы сигнала, большие 1,0 Ой

(истинное значение относительной потери сечения равно 07о) и определить среднее
значение сигнаJIа на данном r{астке.

10.3.10 Повторить операцию по п.п. 10.3.9 для yracтKa дефектограммы,
соответствующего удzlлению одного металлотроса для каждого ВТП скшrера.

10.3.1 1 Опрелелить с помощью инстрр{ентов ПО Wintrocon-Auto величину
СИГНаЛа Sп ОТ КШltЩОГО УДaЦеННОГО МеТarПЛОТОСа, КаК РаЗНОСТЬ МеЖДУ }Л{аСТК:t},tИ

дефекгограммы с удarленным металлотросом и бездефектньп.t участком по формуле ( 1):

.Sпli = Sп;qр - S66p, (1)

где i - порядковыЙ номер ВТП в сканере дефектоскопов;
.ýпigр - СРеДНее 3НаЧеНИе СИГНZlЛ4 ПОJIrlеННОе ПРИ УДаЛеНИИ ОДНОГО МеТаЛЛОТРОСа

из имитатор4 для i-го ВТП.
10.3.12 Вычислить абсолютную погрешность измерепий относительной потери

сечения по формуле (2):

А= .S1"o" - Slli,

где Sno" - номинальное значение относительной потери сечения, % (таблица 6).

Таблица 6

Ширина
Им-РТЛ-А

Кол-во
металло-
тросов,

IпT.

.Щиаметр
метаJIло-

тосов, мм

.Щиаметр

удаJUIемьD(
метzl,tло-

тросов, мм

Удалено
металлотросов,

шт.

Ном. зпач.
относ. потери

сечения,
%

849,49 40 5 2

l 2,50
4 l0,00
8 20,00

l000 1061,86 50 5 2 ý,)
l 2,00
5 l0,00
l0 20,00

l200 |274,2з 60 5,2 \) 1 |,6,7

6 10,00

ll

(2)

Сечение
S, мм2
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Ширина
Им-РТЛ-А

Сечение
S, мм2

Кол-во
метаJшо-
тросов,

шт.

.Щиаметр
мет:lJIло-

тросов, мм

.Щиаметр

удаляемых
метiIJlло-

тросов, мм

Удалено
металлотросов,

шт.

Ном. знач.
относ. потери

сечения,
%

12 20,00

1400 l486,60 70 5 2

1 1,4з

7 10,00
i4 20,00

l б98,97 80 5 2 5,2

1 1,25

8 l0,00
16 20,00

1800 l91 1,34 90 ý,)
1 1,1l
9 l0,00
l8 20,00

2000 212з"l2 l00 5 2 5,2

l l,00
10.00

20 20,00

2200 2зз6,09 110 ý)
1 0,91

11 l0,00
22 20,00

2400 2548,46 ý, \)
l 0,83

10,00

24 20,00

2600 1з0 5) \)
1 0,77

13 10,00
20,00

2800 291з,20 l40 5,2

1 0,7l
14 10,00

28 20,00

з000 3 l85,57 150 5,2 ý,
1 0,б7

15 10 00
з0 20,00

3200 зз9,7,95 160 (.)
l 0,6з
lб l0,00
з2 20,00

10.3.13 Запустить процед}ру диагностировzшиJI в соответствии с п,п, 8,4,17,

10.3.14 Удалить последовательно из-под каждого ВТП сканера по одному

металлотросу из имитатора. Соблюдатъ интервал времени между удtцениями
мепUшотросов 5-10 с. Общее число удалённьD( металло1росов должЕо равняться
количеству преобразователей в сканере, что соответствует l0 % относительной потери

сечения, После удаления последнего металлотроса вставить метaшлотросы в имитатор в

обратном порядке,
10.3.15 Сохранить поJryченную дефектограмму под именем кПС, Проверка

погрешности_1 0.slb2 ),
l0.З.Й Повторить операции п.п. 10.з.8-10.з.12 данной прогрzlJ\.lмы испытаний дrя

относительной потери сечения 10 7о.

10.3.17 Повторить операции п.п. 10.3.13_10.3.16 не менее пяти раз,

10.3.18 Повторить операции п.п. 10.3.10-4.3.|7, улчlяя последовательно из-под

каждого ВТП по .ща метаJшотроса, что соответствует 20 Уо потери сечения,

12
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10.4Поптвержленпе соответствия средства измерений метрологпческим
требоваппям

10.4.1 ,Щефектоскопы считаются прошедшими поверку с положительным

результатом, если диапzlзон измерений, пределы допускаемой абсоrпотной погрешности
измерений потери сечения каната по металлу в диапазоне измерений от 0 до плюс 20 О%

соответствуют значениям, приведенным в таблице 1, при проверке порога
чувствительности к обрыву метмлоцоса с расхождением его концов не менее, чем на 5 мм
в сечении оборванного мет:Iллотоса, если нмменьшее полученное значения размаха для
каждого ВТП сканера составляет не менее 50 мВ, при проверке порога чувствительности к

удлинению фасхождению) стыкового соединения, если наблюдается индикация желтого

цвета при удшинении стыкового соединения на 50 мм,

11. Оформление результатов поверкп

11.1 Сведения о результатах поверки (как положительные, так и отрицательные)

передаютсЯ в Федера.llьньЙ информационНьй фонЛ по обеспечению единства измерений
(ФиФ).

11.2 При положительньп результатах поверки дополнительно по зtUIвлению

владельца дефектоскопов или лица, представившего их на поверку, вьцается свидетельство

о поверке на брлажпоМ носителе. Знак поверки в виде оттиска клейма и (или) наклейки

нalносится на свидетельство о поверке.
11.3 При отрицательньD( результатrх поверки дополнительно по заrIвлению

владельца дефектоскопов или лица представившего их на поверку, вьцается извещение о

непригодности на бумажном носителе.

Начальник отдела 203
ФБУ (НИЦ ПМ - Ростест> М.Л. Бабаджанова

Инженер отдела 203
ФБУ кНИЦ ПМ - Ростест> В.К. КостьшеваtL
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Локальная поверочнм схема для средств измерений относительной потери сечения

Приложение А
к РТ-МП-378-203-2025

М.Л. Бабаджанова

В.К. Костылева

Нача.пьник отдела 203

ФБУ (НИI] ПМ-Ростест>

Инженер отдела 203
ФБУ кНИЦ ПМ- Ростест>
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Микромст серии 293,

дяапазон измерений от 0 ло 25 мм,
шаг дискретности 0,00l мм,

^= 

+ 0,00l мм

Меюд пDrмых tвмерсняй

Имитатор резинотросовых леrп Им-РТЛ-А,
диапl}зоti воспроIвведения относптельной потеря сечения от 0 ло l00 Уо,

А= +(0,05-1,92) %

Меrод прямых }вмерений

Дефекгоскопы для монrl:гориtlга тросов резиноlросовых лент

автоматизированные ИНТРОКОН,АВТО,
дпапазон измерений относительной потери сечения от 0 ло 20 0/о,

^= 

+(l,0-5,0) %
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