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Настоящая методика поверки распространяется на комплексы телевизионного
контроJIя графитовьп< колонн модерЕизирвtlЕные КТК-ГК-М (далее КТК-ГК-М),
изготавливаемые ЗАО к.ЩиаконD), и устtшавливает методику их перви[Iной и периодической
поверок.

Интервшl между поверкчlми - од{н год.

1 ОПЕРАЦИИ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ

При проведении поверки выполЕяют операции, yKtBarrныe в таблице l.
Таблица 1

Средства поверки
При проведении поверки должны применяться средства измерений, указанные в

таблице 2.
Таблица 2

Наименовшtие опершIий
J,,lb п.
мп

проведение операции при поверке

Первичной Периодической

Внешний осмотр 5.1 + +

Опробоваrrие 5.2 + +

Полгверждения соответствия прогрtlп{мЕого
обеспечения

5.3 + +

Проверка диапазона измерений и абсошотной
погрешности измерений размеров
конmоJIиDчемого объекта в пDелелш( кадDа

5.4 + +

Проверка диtшазона измерений и абсоrпотной
(относительной) погрешности измерений
г.rryбины расположения контроJIируемого
объекта относитеJьно отмЕтки <0>

5.5 + +

Проверка диапазона измерений и абсо.lпотной
погрешности измерений размеров
контроJIируемого объекта, превышtлющих размер
KаДDa по веDтикали

5.б + +

Проверка диtшазоЕа измерений и абсошотной
погрешности измерений азиIчrугального угла
контроJIируемого объекта относитеJIьно оси,
проходящей через центр измеряемой ячейки и
совпадающей с направлением центральной оси
DеактоDной чстановки

5;7 +

Проверка диапазона измерений и абсоrпотной
погрешности измерений размеров отверстий ГК
и веохних тDzжтов

5.8 + +

Номер
пункта

методики
повеDки

Наименовtlние эталонного средства измереная иJIи вспомогательного средства
поверки, обозначение нормативного докр{ента, реглап,rентирующего

технические требования, и (иrи) метрологические и основные технические
хаDактеристики

5.4 Меры дпины концевые плоскопараJIлельные 3-го разряла по ГОСТ Р 8.763-
2011: стенд С-Гк

5.5 Рулетка измеритеJIьнаJI метаJIJIическая по ГОСТ 7502-98: стенд С-ГК
5.6 Линейка измерительнtш метtлллическtц по ГОСТ 427-75; стенд С-ГК
5;7 Теодолит электронньй VЕGА Тео2OВ (J'{Ъ 49327-12); стенд С-ГК
5.8 Кольца этаJIонные 355 Е (М 43597-10); стенд С-ГК
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,Щопускается применять другие вновь разработанные или существующие средства
измерения, удовлетворяющие по точности требоваrrиям настоящей методики поверки.

применяемые средства поверки дол>кны бьrгь поверены и иметь действующие
свидетеJIьства о поверке.

2 ТРЕБОВ ЛНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

При проведении поверки должны быть соб.гподены требовшrия безопасности,
опредеJIяемые правила.пли безопасности труда, действующими на предприятии.

3 УСЛОВИJI ПОВЕРКИ

При проведении поверки должны быть собтподены следующие условия:
- диапазон температуры окружЕлющего воздуха, ОС. .от 20 до25;
- относительнtu влФкность воздуха, О/о,не более. 80 при 25ОС;

- диапазон атмосферного давленая, кПа .. от 86,6 до 106,7.

4 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ

Перед проведением поверки необходлмо ознакомиться с докр[ентом
ИТЦЯ.463439.118-01 РЭ ..Комплексы телевизионного контроJIя графитовьп< колоЕн
модернизировaнные КТК-ГК-М. Руководство по экспJryатilIии>>.

Подготовить средства поверки к работе в соответствии с эксплуатационной
докул[ентацией на них.

5 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

5.1 Внешний осмотр

Внешний осмотр производится визуально.
При внешнем осмотре должно бьrгь устшrовлено:
- комплектность КТК-ГК-М в соответствии с документом ИТЩЯ.46З4З9.118-01 РЭ

..Комплексы телевизионЕого контроJIя графштовьпr колонн модернизировtlнЕые КТК-ГК-М.
Руководство по экспJryатаIии);

- отсугствие механиtIеских повреждений, влаяюIщо( на правильность

функциопирования и метрологиttеские характеристики;

- налиtме маркировки.

Не дотryскается к дальнейшей поверке КТК-ГК-М, у которой обнаружен хотя бы одлн
из перечисленньD( выше недостатков.

5.2 Опробование

При опробоваrrшл проверяют работоспособность КТК-ГК-М. Для этого вьшолняют
приведенные ниже оперtщии.

Вк.тпочаrот КТК-ГК-М в соответствии с документом ИТЦЯ.463439.118-01 РЭ
..Комплексы телевизионного коЕтроJIя графитовьu< колонн модорЕизировaЕные КТК-ГК-М.
Руководство по экспJrуатшIии>>.

Проверяют работоспособность зонда телевизионного ЗТ-ГК (дапее - ЗТ-ГК). Для
этого сначала проверяют функционировtlЕие блока ценцаторов ЗТ-ГК (дагrее - БЦ-ГК)
методом поочередного нiDкатия на каждьй БЦ-ГК и прокр)чивЕшия его ролика. Убедиться,
что при Еажатии каж.щп1 БЦ-ГК прижимается к корпусу и затем после сЕятия нагрузки
возвряIцается в исходное положение, а ролики БЦ-ГК прокрrlив€lются. ,Щаllее
последовательно относительно начаJIьного положения повернугь ЗТ-ГК воцруг своей оси
сначала по часовой, затем против часовой стрелки, набrподать изменение показаrrиЙ

азимугЕlJIьного угла в окне прогрЕll\,rмы <Программа контроJIя внугренней поверхности блоков
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графитовой кладки КТК-ГК". Убедиться, что показания меняются соответствующим образом:
Проверяют работоспособЕость узла телевизионного ЗТ-ГК (далее - УТ-ГК). ДJIя

этого поочередно устанавливtlют насадку осветительную пря}rого обзора НПО-ГК (далее -
НПО-ГК) и насадку осветительную бокового обзора НБО-ГК (дапее - НБО-ГК).

Примечание - НПО-ГК испо;ьзуется с объективом L40-6S, НБО-ГК - с объективом
I/0-175.

Убедиться в нttлиtми черно-белого телевизионного изображения в окне прогрtlп,{мы
<Програrrлма контроJIя внуцренней поверхности блоков графитовой кладки КТК-ГЬ.

Проверяrот работоспособность узла ротационного ЗТ-ГК (далее - УР-ГК). ,Щля этого
враrцают УР-ГК по часовой и против часовой стрелке. Убедиться, что враIцение УР-ГК
осуществJIяется в заданном направлении, привод работает плtlвно, без рьшков и заеданий.

Проверпот работоспособность НПО-ГК/НБО-ГК. ,Щ;tя этого вкtпочшот/выкJIючают
НПО-ГIVНБО-ГК, изменrIют интенсивность освещения осветителей от максимаrrьной до
минимапrьной. Проверку проводят визуальным методом. Убедиться, что осуществJIяется
вкJIючение й выкJIючение осветителей, а также плавное измеЕение интенсивности их
освещения.

Проверлот работоспособность лазеров НБО-ГК. Дя этого вертикtLльно

уст:ш{лвливают перед лазерап,rи НБО-ГК эцрш в диtшtвоне рабо.штх дистанций от входного
окна камеры до контроJIируемого объекта от 20 до 80 мм. Включ€lют питание блока
телевизионной системы А-40А. Устшrавrпrвают режим работы с НБО-ГК. Убедиться, что на
экрilIе проецируются три лазерные тоtIки.

Проверлот работоспособность зоЕда измерительного ЗИ-ГК (далее - ЗИ-ГК). Для
этого сначала проверяют фуrrкционировulние блока центраторов ЗИ-ГК (далее - БЦ-ЗИ)
методом поочередного нчDкатия на БЦ-ЗИ каждьпi щуп и прокрrшвания его ролика.
Убедлться, что ролики щупов процрril{вulются, при нtDкатии каждьй щуп углубJIяется внуцрь
корпуса и затем после сЕятия нагрузки возвраIцается в исходное положение, при этом в окне
прогрtlil{мы <Програrrлма измерения puвMepoB отверстий графитовьпс колонн) показания КТК-
ГК-М, передаваемые от датчиков БЦ-ЗИ, измеЕrIются соответствующим образом. ,Щапее

последоватеJIьно относительно начаJIьного положения поворатIиваrот ЗТ-ГК вокруг своей оси
сначала по часовой, затем против часовой стрелки, наб.гподать изменение показаниЙ
авимугального угла в окЕе прогр{tп.rмы кПрограмма контроJIя внугренней поверхности блоков
графитовой клажи КТК-ГЬ. Убедлться, что покЕLзitния меняются соответствующим образом:

Проверлот работоспособность модуJIя телевизионного MT-40S методом визуального
набrподения на эцране монитора полrIенного изобрахения.

Убедиться, что на экран монитора выводится сформированное черно-белое
телевизионное изобрФкение в окпе прогрЕll\,rмы кПрограrr,rма измерения рд!меров отверстий
графитовьп< колонн>.

Проверяrот работоспособность устройства загрузочного УЗ-СИПИ-М (далее - УЗ-
СИПИ-М). Проверка осуществJIяется методом вряIцения барабана кабельного БК-СИПИ-М
(дапее БК-СИПИ-М) последовательно на размотку и HzlMoTKy кабеля соединительного зонда
КСЗ-ГК-Л из сосfiва УЗ-СИПИ-М (дапее - КСЗ-ГК-Л) по команде оператора. Убедиться, тго
вршцение БК-СШIИ-М осуществJIяется в заданном нuшрtlвлении, плtвно без рьгвц6з ц
заеданий, КСЗ-ГК-Л наматываетсяна БК-СИПИ-М равномерно. Убедrгься, что при размотке
и HaIvIoTKe КСЗ-ГК-Л показания КТК-ГК-М, измеЕяются соответствующим образом.

5.3 Подтверхление соответствия прогрчlI\,Iмного обеспечения
5.3. 1 CocTtlB процраNrмного комплекса КТК-ГК-М
КТК-ГК-М поддерживают возможность работы с автономным цроцрaп{мным

комплексом КТК-ГК-М (да-пее - ПК). ПК устанавливается на персона.пьньй компьютер под

управлением операционной системы семейства Microsoft Windows.
ПК вк"тпочает в себя следующие црограммы, с програп,rмным обеспечением (даlrее -

ПО):

- кПрограrrп,rакоЕгроJIя вЕугренЕей поверхности блоков графlrговой кrrадса КТК-ГК>;
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- кПрогрчлп{ма измерения рttзмеров отверстий графитовьтх колонн);

- uПрограп{ма калибровки КТК-ГЬ;
- кПрограп{ма капибровки КТК-ГК-М>;
- <Програп,lма заполнеЕия БД для КТК-ГЬ;
- кПрограп{ма заполнеЕиrI БД для КТК-ГК-М>.
5.3.2 Проверка идентификшдионньп< данньп< ПО
fuя определения номера версии ПО <Програп,lма контроJIя вIrуцренЕей поверхности

блоков графитовой кладки КТК-ГЬ ЕФкать правой кнопкой мыши на файле KTVGCM,exe>
или ярлыке. В появившемся меню выбрать <<Свойстваrr. Перейти на вкJIадку кПодробно>.
Номер версии ПО должен бьrгь не ниже 1.3. Провести расчет контрольной сршы
исполпяемого кода по фшlлу <TVGCM.exe>.

,Щля определеная номера версии ПО кПрогрiлil{ма измерения размеров отверстий
графитовьпr колонн) HtDKaTb правой кношсой мыши на фшiле KTVGCMD.zаz) или ярльпсе. В
появившемся меню выбрать <Свойстваrr. Перейти на вкJIадку кПодtобно>. Номер версии ПО
должен бьггь пе Еиже 1.0. Провести расчет контрольной срrмы исполняемого кода по файry
KTVGCMD.exe)).

Щля определения номера версии ПО кПрограллма калибровки КТК-ГК> нокать
ПРаВОЙ КнопкоЙ мьппи на файле ,<Calibrator.exe)) или ярлыке. В появившемся меню выбрать
<Свойства>. Перейти на вкJIадку кПодробно>. Номер версии ПО должен быть не ниже 1.3,
Провести расчет контрольЕой суммы исполняемого кода по файлу <Calibrator.exe)).

.Щля определения номера версии ПО кПрогр€lп,{ма калибровки КТК-ГК-М)) нzlrкать
правой кнопкой мьпIш на файле <<Calibrator,exe)) или ярлыке. В появившемся меню выбрать
<<Свойства>. Перейти на вкJIадку <Подробно>. Номер версии ПО должен бьrгь не ниже 1.0.
Провести расчет контольной сулtмы исполняемого кода по фай.тry <<Calibrator.exe>.

Для определения номера версии ПО кПрогрtl},{ма запоJIнения БД для КТК-ГЬ нФкать
правой кнопкой мьптгrI на файле <<FillDBTool,exe> или ярJIыке. В появившемся меню выбрать
<<Свойства>. Перейти на вкJIадку кПошlобно>. Номер ворсии ПО должен бьrгь не ниже 1.0.
Провести расчет контрольной срлмы испоJIЕяемого кода по файlry <,FillDBTool.exe>.

,Щля определения номера версии ПО кПрогрttмма заполнения БД для КТК-ГК-М)
нФкать правой кнопкой мыши на фшlле <FillDBTool.exe> или ярлыке. В появившемся меню
выбрать <Свойства>. Перейти на вкJIадку кПодробно>. Номер версии ПО должен быть не
ниже 1.0. Провести расчет контрольной суммы исполItяемого кода по фшiry <FillDBTool.exe>.

,Щля вьтчисления цифровьпr идентификаторв файлов по алгоритму выlпIсления
цифрового идентификатора прогрilп,rмного обеспечения MD5 Mo)IcIo использовать уже
готовые програп,lмIIые продукты дIя выtIисления цифрового идентификатора.

Результаты проверки считtlются положительными, если идентификационные д{шные
и номер версии ПО соответствуют зЕачеЕиrIм, )rказанным выше.

5,4 Проверка диапвона измерений и абсо.тпотной погрешности измерений р.Lзмеров
контроJIируемого объекта в предела( кад)а

Поверку выпоJIIIrtrют с испоJIьзоваIIием ЗТ-ГК с НБО-ГК на дистilнчиях (20+5) мм,
(40*5) мм, (80-5) мм от входIого окна НБО-ГК до контроJIируемого объекта. ,Щля измерений
по горизонтаJIи устtlнЕlвJlивают на уголок (1) приспособления дlя кагrибровки (2) по центру
отверстия (рисунок 1) вертикально блок мер дJIины концевьIх плоскопарtшлельньIх (далее -
К]ИД), собранньй из КМ,Щ, центрЕlльная КМ,Щ или центральньtri блок КМ! из KoтopbIx
измеряется.



А (Увеrшчено)

2 приспособление дlя капибровки 4 tшсапа перемещеная

Рисунок 1 - Расположение приспособления дrя кшrибровки в стенде С-ГК
Примечшrия
1 Измерению подIежат KIVIfl соответствующие начапьному значению, среднему и

коЕечному значениям диапд}она измерений, размер которьж попадает в к4др изоброlсения.
Рекомендуемые номинtлльные значения измеряемьD( КМД или блока КМrЩ:

- 1, мм, 10 мм и 35 мм дIя дистанции (20+5) мм;
- 1 мм, 20 мм и 50 мм для д{стаЕчии (40+5) rrпл;

- 1, мм, 30 мм и 60 мм дIя дистанuии (80-5) мм.
2 КМД собираются в блок таким образом, тгобы измеряемtля КМД или измеряемьй

блок КМrЩ были угоплены на расстолlие от l до 2 мм, образовьтRчutr п€lз.
Запускаrот програп,rму кПрограrr,rма коЕтроJIя внугренней поверхности блоков

графитовой кладки кТк-Гю). опускают ЗТ-Гк до появления изобрtDкения кМД или блока
КМД в окне прогрtll\,fмы кПрограrr,tма контроJIя вtтугренней поверюIости блоков графитовой
кJIадки КТК-ГК), при необход{мости корректируют положение НБО-ГК, повернув УТ-ГК.
Устанавливают блок КN4Д на дистаЕции (20+5) мм по шкале перемещения (4). Вьшолняrот
изМерение КМД в соответствии с рисуЕком 2 в следующей последовательности:

1) наводят УТ-ГК на КМ! так, .rтобы КМД наход.Iлись в центре кадра;
Примечание Дя повышения точности измерения рекомендуется увеJIиIIить

масштаб изображения.
2) устшrавJIивают маркеры цеЕтров лазерньD( указателей на проекции lryчей лазеров;
З) измеряют КМrЩ или блок КIvI.Щ: уст€lн{вливtlют измерительньй маркер (4) на левый

краЙ изображения КМД (1), HФKtlB левую юIопку мЕlнипуJIятора (мышь)), затем без
отпускtшия кнопки перемещают курсор на правьй край изобрФкения К]\4Д (l) и отпускtлют
кнопку мtшипуJIятора (мышь>;

1 уголок
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1 изображение КМ,Щ
2 маркеры центров лазерIIьD( указателей

3 проекции луrей лазеров
4 измерительньймаркер

Рисунок 2 - ИзмереЕие размеров контролируемого объекта по горизонт€uIи, в пределах кадра
4) нажимают последовательно кнопки <Применить> п <Сохршtить) для

сохранения дiшньD(.
Измерепия выполЕrIют не менее трех раз для каждой измеряемой КМД или

измеряемого блока КМД на дистiшцилr (20+5) мм, (40t5) мм, (80-5) мм. ВьrwrсJlяют разЕость
между пок{ваниями КТК-ГК-М и действительными значениями срединной длины КМД.
Наибольшее по модуJIю значение рtвности принимают за абсо.тпотную погрешность
измерений размеров контролируемого объекта в пределtlх кадра.

Результаты зtlносят в протокол. Форма протокола (рекомендуемая) приведена в
припожении А настоящей метод{ки поверки.

.Щля измерений размеров контроJIируемого объекта по вертикаJIи устанавливzlют на

уголок (1) приспособления для калибровки (2) по центру отверстиJI фисунок 1)

горизонтапьно блок КМД, центрIIJьIIая КIйЩ или центральньй блок КМ.Щ из KoTopbD(

измеряется.
Примечшrия
1 Измерению подлежат КМrЩ соответствующие начальному, средIему и KoHeEIHoMy

значениям диапазоЕа измерений, размер KoTopbD( попадает в кадр изображения.
Рекомендуемые номинальные зЕаченЕя измеряемьD( КМД или блока КМrЩ:

- 1 мм, 10 мм и 25 мм дIя дистtlнции (20+5) мм;
- 1 мм, ],5 мм и 32 мм дIя дистttнции (40+5) мм;
- 1 мм,20 мм и 45 мм для дистанции (80-5) мм.
2 КN{Д собираются в блок т.tким образом, чтобы измеряемая КМД или измеряемьй

блок КМ! былш угоплены на расстояние от l до 2 мм, образовывая пtв.
Устанавливают блок КМ,Щ на дистЕlнции (20+5) мм по шкttле перемещенпя (4), п

вьшолняют измерение в соответствии с рисунком 3 в следующей последовательности:
1) наводят УТ-ГК на КМ! так, .rгобы КМД наход{лись в центре кад)а;
Примечание Дя повышенпя точности измерения рекоменд/ется увели!мть

масштаб изображения.
2) устшrавливают маркеры центров лазерньD( указателей на проекции.гтуrей лtверов;
3) измеряrот КМ,Щ или блок КIИ.Щ: устанавливilют измерительньй маркер (4) на

верхний край изобрФкения К]ИД (1), Ha>rcaB левую кнопку мtlнипуJIятора (мышь>, затем без

отпускtшIlя кнопки перемещают курсор на Еижний край КМД (1) и отгryскают кнопку
манипуJIятора (мьпIIь>> ;
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кнопки кПрименить> и кСохршrить) для сохранения
дtlнньж.

I
2

изображение КМ,Щ
маркеры центров лазерньD( указателей

3 проекции.гryчейл{rзеров
4 измерительньймаркер

Рисупок 3 - ИзмереЕие размеров контолируемого объекта по вертикали
в пределtlх кадра

Измерения вьшолЕяют не менее трех раз NIя каrrсдой измеряемой КМД илп
измеряемого блока КМД на д{станцил< (20+5) мм, (40t5) мм, (80-5) мм. ВыwtсJIяют р.вность
между показаниями КТК-ГК-М и действительными зЕаченпями срединной длины КМД.
Наибольшее по модуJIю значение разности принимaют за абсо.тпотную погрешность
измерений размеров контроJIируемого объекта в пределах кадра. Результаты измерений
заносят в протокол.

.Щиапазон измерений размеров контролируемого объекта в пределах кадра должен
бьrгь, мм:

- по вертикtlJIи
- по горизоIlтtlли
Абсо.тпотнuш погрешность измерений геометрических размеров в

пределах кадра не должна превьтrпать, мм t1.

5.5 Проверка д{апазона измерений абсошотной (относительной) погрешности
измерений г.тryбины расположения контроJIируемого объекта относительно отметки к0>

Проверку диапазона измерений и отItосительной погрешности измерений глубины
расположеtIия дефекта относитеJьно отметки (0) вьшолняют с помощью рулетки
измеритеJIьной метаrrлической (далее - рулетка).

Устшrавлившот ЗТ-ГК в УЗ-СИПИ-М и подЕим.лют в кршiнее верхнее положение до
срабатываrrия коЕцевого выкJIючатеJIя УЗ-СИПИ-М.

В соответствии с рисуfiком 4 на КСЗ-ГК-Л наносят отметку на уровне торчевой
поверхпости кронIптейна (1), соответствующую нулевому положению ЗТ-ГК.

Отстыковывают ЗТ-ГК и разматывают КСЗ-ГК-Л на всю длину в автоматическом
режиме.

ВНИМАНИЕ! СМОТКА И РАЗМОТКА КСЗ-ГК-Л ДОJDКНА ПРОИЗВОДИТЬСЯ
БРИГАДОЙ ИЗ ТРЕХ ЧЕЛОВЕК. НЕОБХОДИМО ПРИДРЖИВАТЪ КСЗ-ГК-Л ЗА
РАЗЪЕМ ДJUI ПОДСОЕДИНЕНИЯ ЗТ-ГК И УКJIАДЫВАТЬ ЕГО НА РОВНУЮ
ПОВЕРХНОСТЬ ДJIЯ ДАЛЬНЕЙШЕГО НАНЕСЕНИЯ КОНТРОЛЬНЫХ ОТМЕТОК. НА
УЛОЖЕННОМ КСЗ-ГК-Л ДОJDКНЫ ОТСУТСТВОВАТЪ ЗАГИБЫ И ПЕРЕКРЕЩИВАНИJI.

Отмеряrот от нулевой отметки при помоIщ,I рулетки и нtшосят на КСЗ-ГК-Л
контроJьные отметки.

Примечшrие - КонтроJьные отметки нtlносятся по дJIине КСЗ-ГК-Л на расстояншf,х,
соответствующих начаIry, середrЕе и концу поддиапазонов измереЕия: от 0 до 1000 мм
вкJIюЕIительно, свыше 1000 мм до l6800 мм вкJIючительно. Рекомендуемые значеЕия: 50 мм,
200 мм, 1000 мм, 1100 мм, 8000 мм, 16800 мм.

от 1 до 45;

от l до б0.
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Сматываrот КСЗ-ГК-Л в автоматическом режиме до Еанесенной нулевой отметки и
обнуляют покff}шIия.

Разматьвшот КСЗ-ГК-Л на велиtIину в соответствии с ЕttIIесенными отметкаI\,lи,

фиксируя при этом результаты измерений КТК-ГК-М. Результаты измерений зшrосят в
протокол. Измерения выполЕяют Ее менее трех раз. За абсоrпотную погрешность измерений
гrryбины расположениrI контроJIируемого объекта относительно отметки к0> в поддиапазоне
от 0 до 1000 мм вкJIюIмтеJьно пршIимают наибольшее по модуJIю значение разности
показшrий КТК-ГК-М и рулетки. За относительную погрешность измерений гrryбины

расположения концоJIируемого объекта относительно отметки <0> в подддапшоне свыше
1000 до 16800 мм вкJIючительно принимtлют наибольшее по модуJIю значение А,
вычисленное по формуле:

д: (L-L)*l00/L6,
где Z - результаты измерений, поJIyIенЕые с помощью КТК-ГК-М, мм;

1,6 - рез}льтаты измерений, поJцлеЕные с помощью рулетки, мм.
,Щиаrrазон измерений г.тryбины расположенпя контролируемого объекта относительно

отметки к0> должен быть, мм от 0 до16800.
Абсолпотная погрешность измерений г.тryбины расположениJt

контоJIируемого объекта относитеJьно отметки к0> в поддиапазоне от 0
до 1000 мм вкJIючитеJIьно не доJDкна превыгпать, мм t 5.

Относительнм погрешность измерений глryбины расположеная
контроjIируемого объекта относительно отметки к0> в поддиапазоЕе
свыше 1000 до 16800 мм вкJIю.Iительно не доJDкна превыrrтать, % + 0,5.

5.б Проверка диапазона измерений и абсоrпотной погрешности измерений размеров
контролируемого объекта, превьппающих размер кадра по вертикали

Проверку .щIапазоЕа измерений и абсо.tпотной погрешности измерений размеров
контроJIируемого объектц превътrпающих размер кадра по вертикаJIи, вьшолЕяют с помощью
линейки измерительной мgгаллической (далее - линейка).

Измеряrот иЕтервалы шкaлы линейки соответствующие началу, середине и концу
диtшазона. Рекомендуемые интервЕллы: (0-2\ мм, (0-З50) мм и (0-б00) мм.

Проверка производится с использов.lнием ЗТ-ГК с устtlновленной НБО-ГК.
В соответствии с рисунком 4 устанавливtлют на стенд С-ГК образец испытательньпt

ИГК-86.00.00 (3) с трубой ИГК-80.20.02 (2) из состава стенда С-ГК.
Устшrавливtlют в паз образца испытательного ИГК-86.00.00 (3) линейку (1).

Устанав.тпавшот ЗТ-ГК в УЗ-СИПИ-М.
Затrускают проrрап,rму кПрограrrлма контроJIя внугренней поверхности блоков

графитовой кладки КТК-ГЬ.
Опускают ЗТ-ГК в отверстие испытательЕого образца ИГК-86.00.00 (3) до уровня

начала отсчета по линейке (1).



1 линейка
2 трубаИГК-80.20.02

А (Увеличено)

3 образец испытательный ИГК-86.00.00
4 основшrие УЗ-СИПИ-М

Рисунок 4 - Расположение образца испытательного ИГК-86.00.00 в стенде С-ГК
Выполняrот измерение в соответствии с рисунком 5:

1,) наводят ЗТ-ГК на риску с маркировкой к0> шкaлы линейки (1) так, чтобы она
нtлход,Iлась в центре кадра;

Примечание - .Щля повышеЕия точности измерения рекомендуется увели!Iить
масштаб изображения.

2) устанавлив.lют маркеры центров лазерньD( указателей (2) на проекции луrей
лазеров (3);

З) устанавливaют измерительньп1 маркер (4) на изображении риски с маркировкой
<<0>>;

4) нажимают кнопку кПрименить) для сохранения дtlнньD(;
5) перемещаот ЗТ-ГК до появления риски с маркировкой, соответствующей

измеряемому значению, в центре кадра;

1 линейка З проекции лгуrей лазеров
2 маркеры центров лазерIIьD( указателей 4 измерительньй маркер

Рисунок 5 - Измерение ра}мера контроJIируемого объектц превьппчлющего размер кадра по
вертикапи

б) на изображении риски с маркировкойо соответствующей измеряемому значению,

устанавливают измерительньй маркер (4) и нажимaют кнопку <Применить)) дJIя сохрtlнения
данньD(.

Измерения вьшолш{ют не менее трех рш. fuя каждого измеряемого интервала шкалы
линейки. Результаты измерений заносят в протокол. Наибольшее по модуJIю значение
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разности покtLзшIиЙ КТК-ГК-М и линеЙки принимают за абсоJIютную поцрешfiость измерениЙ

размеров контролируемого объекта, превышающих рдtмер кацра по вертикапи.

,Щиаrrазон измеренrй рtвмеров контролируемого объекта,
превьппающих размер кqдра по вертикапи доJDкен бьrгь, мм от 24 до 600.

Абсо.тпотнм погрешность измерений рд}меров контролируемого
объекта, превышающих размер кадра по вертикiulи не должЕа превьппать, мм t 3.

5.'| Проверка диапазона измерений и абсолпотной погрешности измерений
азиNгугальIIого угла контолируемого объекта относительно центральной оси, проходящей
через центр измеряемой ячейки и совпадающей с нtlправлением центральной оси реакторной
установки

Проверку диапазона измерений и абсошотной погрешности измерений азимуг.rльного

угла контролируемого объекта относитеJIьно центральной оси, проходящей через центр
измеряемой ячейки и совпадающей с нtlправлением центраrrьной оси реtжторной устаtrовки
вьшолЕяют с помощью теодолита элетронного VЕGА Тео2OВ (даlrее - теодолит). Измеряlот
{rзимутальные углы, соответствующие ЕачЕlпьному, среднему и конечному значениям
поддиапазоIIов: от 0О до + 180О (поворот ЗТ-ГК по часовой стрелке) и от 0О до - 180О (поворот
ЗТ-ГК против часовой стрелки). Рекомендуемые значения поверяемьD( азимутаJIьньD( углов:
+ 75О, + 120О, + 18Р, - 75О, - 12Ш,- ].80".

Измерения проводятся на стенде С-ГК с испоJьзовЕшием ЗТ-ГК.
На ЗТ-ГК устtшавливают объектив L40-17S и НБО-ГК.
Устанавливают трубу ИГК-80.00.0l (из cocтtвa стенда С-ГК) в трубу направJIяющую

УЗ-СИПИ-М, закрепJuIю,т ее винтап,{и.

Устаrrазливают ЗТ-ГК в УЗ-СИПИ-М.
Устанавливают экраII с вертикальной Jплнией, имитирующей направление

центральной оси реЕlкторной установки, на расстоянии не менее 2 м от УЗ-СИПИ-М.
Затryскают програIчfму <Програrr,rма контроJIя внугренней поверхности блоков

графитовой кладки КТК-ГЮ).
Вьшо.гпrяrот азиIчfугtлJIькую привязку ЗТ-ГК в следующей последовательности:
1,) поднимают ЗТ-ГК до устztновки его узла стыковоtIного УС-ГК в узел лазера

УЗ-СИПИ-М;
2) вrстпочают лазерньй ук€ватель (3) фисунок б);

1ручrса
2 шмб
3 лазерньй указатель

Рисунокб-Узеллtвера
3) наводят лазерньй JrrI на вертикаJIьную линию экрtlна;
4) фиксируют положение лазерного указателя (1) с помощью рутси (5);

5) повора.пrвают лимб (2) с помощью рrпtи (1) до совмещения риски (4) с риской на

узле стыковочном УС-ГК;
б) вьпr.тпочают лазерЕьй указатель.
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Вк.гпочают гироскоп и дожидаются пока индикаторы рtr}гона гиромотора и арретира
загорятся зеленым цветом (время вкJIючения состЕвJIяет около 2 мин).

Опускшот ЗТ-ГК Еа уровень, необходрrмьй для установки приспособления дuI
ручного поворота ЗТ-ГК из состава С-ГК (1) ( рисунок 7).

Вьп<.тпочшот учет ухода гироскопа' при остulновленном вертикальном перемещении
зт-гк.

Устшrавливtlют приспособление дIя р)чного поворота ЗТ-ГК в соответствии с
рисунком 9 в следующей последовательности:

1) устшrавливают половинки хо}rуга (1) на ЗТ-ГК, закрепив их винтЕlми (2) тшq .rгобы

риска хомуга совпала с риской ЗТ-ГК;
2) устшrавливtlют шкаIry (3) на хомуг (1), закрепив ее винтами (6);
3) вкруплвают винт (4) через нижнюю прорезь трубы нЕшрtлвJIяющей (7);
4) ослабллот натяжение КСЗ-ГК-Л, используя рl.rrrой привод БК-СИПИ-М;
5) поворачивают хомуг (1) на произвоJьньй угол в диtшtвоIIе от - 50О до + 50'

используя шк€шу (3), имитируя тем самым поворот ЗТ-ГК при скрушвании КСЗ-ГК-Л в
процессе экспJryатации;

6) закрепллот хомуг (l) гшlкой-барашком (5).

Устшrавливают на НБО-ГК (3) (рисунок 7) основЕшие в сборе (4) из сосftва С-ГК
(дапее - основание).

Устаназливtлют теодолит (5) на основlшие (4) и фиксируют с помощью виIIта.
Устаrrавливают УТ-ГК с помощью УР-ГК таким образом, чтобы центр кадра

совпадал на мониторе с вертикапьной линией на эцране.
Наводяг центр сетки нитей зритеJIьной трубы теодолита (5) на вертикaльную линию,

на экране, и обнуллот показtlнЕя теодолита (5).

l приспособление дIя рrшого
поворота ЗТ-ГК

2 зт-гк

3 нБо-гк
4 основание в сборе
5 теодолит

рисунок 7 - Устшrовка теодолита и приспособления для р)пшого поворота Зт-гк



1з

винт
труба направJUIющая

Рисунок 8 - Устшrовка приспособления для рушого поворота ЗТ-ГК

Повора.пrвают УТ-ГК с помощью УР-ГК на'измеряемьй угол в горизонтапьной
плоскости и фиксируют значение азимугального угла КТК-ГК-М.

Повора.швают зрительную трубу теодолита (5) в обратном направлении тшс, чгобы
центр сетки нитей зрrгеJIьной трубы теодолита (5) совместился с вертикальной линией на
экране.

Фиксируют показанпя теодолита (5).
Повора.павшот УТ-ГК в исходIое (нулевое) положение.
Измерения выполЕяют не менее трех раз для кtDкдого измеряемого значения

азимуtального угла. Результаты измерениЙ заносят в протокол. Наибольшее по модуlпо
значение ра:lности результатов измерений КТК-ГК-М и теодолита принимают за абсо.rпотную
погрешность измерений контроJIируемого объекта относительно оси, проходящей через центр
измеряемоЙ ячеЙки и совпqдающеЙ с нtшравлением центаrrьной оси реtlкторной устшrовки.

.Щиапазон измерений азимуftrльного угла контролируемого
объекта относительно оси, проходящей через центр измеряемой ячейки
и совпадающей с нtlпрtlвлением центральной оси реакторной установки
доJDкен бьrгь, градус от - l80 до + 180.

Абсоrпотнм поцрешность измерений азимутального угла
контроJIируемого объеlста относительно центраrrьной оси, проходяrцей
через центр измеряемой ячейки и совпадающей с направлением
центрапьЕой оси ре€lкторной установки не доJDкна превьппать, градус t 10.

5.8 Проверка диапдlона измерений и абсоrпотной погрешности измерений размеров
отверстий ГК и верхних трактов

Измерения проводятся с использованием ЗИ-ГК на стенде С-ГК на образце
испытатеJьном ИГК-80.42.00 из состава стенда С-Гк с помотцью колец эталонньD( 355 Е
(далее - кольца).

Устаtrавливiлют на стенде С-ГК (8) образеч испытательньй ИГК-80.42.00 (6).
Устаrrавливают ЗИ-ГК (2) в верхнее положение на УЗ-СИПИ-М (рисунок 9 а).
Запускшот прогрtлмму <Программа измерения размеров отверстий графитовьпr

колонн).
В соответствии с рисунком 9 б устанавливtlют щупы измерительные (1) ЗИ-ГК (2) по

высоте на уровне кольца диап{етром l 1 7 мм (4).
Примечание - Глryбина опускания задается в програN,rме кПрограмма измерения

размеров отверстий графитовьu< колонн>).
Результаты измерений диап{етра кольца зtшосят в протокол.

l
2
J

хомуг
винты
шкала

4 винт
5 гайка-барашек

6
,I
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Устшrавливают щупы измерительные (l) ЗИ-ГК (2) по высоте на уровне кольца
диаil,rетром 110 мм (5).

Результаты измерений диtlil,lетра коJIьца заносят в протокол.
Устанав.тпавают щупы измерительЕые (1) ЗИ-ГК (2) по высоте Еа уровне кольца

диаметом l24 мм (3).

Результаты измерений д{ап,rетра кольца заносят в протокол.
Переводят ЗИ-ГК (2) в верхнее положение до срабатывшrая концевого выкJIючатеJIя

УЗ-СИПИ-М фисунок 9 а).

Измерения вьшоJIЕяют не менее трех раз дJIя кФкдого кольца. Результаты измерений
зttносят в протокол, Наибольшее по модуJIю значение разности результатов измерений
кТк-Гк-М и действительного значения д{аI\,rетра кольца принимают за абсо.гпотную
погрешность измерений размеров отверстий ГК и верхнrх трактов.

t-9 9la
i9 а;"

8

\
--\

а)

а) верхнее положение ЗИ-ГК на УЗ-СИПИ-М
б) положение ЗИ-ГК при измерении коJIьцаа l[7 мм

* Размер дJIя спр{lвок
1 щуп измерительньй 4 кольцо О ||7 мм
2 зонД ЗИ-ГК 5 кольцо О 110 мм
3 кольцо а |24 мм б образец испытательньй ИГК-80.42.00

Рисунок 9 - Схема выполнения измерений
.Щиапазон измерений размеров отверстий ГК и верхних трактов

должен бьrть, мм

7 уз-сипи-м
8 стенд С-ГК

от l l0,0 до l24,0;
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Абсо.тпотная погрешность измерений размеров отверстий ГК и
верхних TpulKToB не доJDкна превьппать, мм +0,1.

6 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЪТАТОВ ПОВЕРКИ

Результаты поверки оформллотся составлением и вьцачей свидетельства. КТК-ГК-М,
не удовлетворяющие устttновленным требованилrr, к применению не допускtлются. На них
вылается извещение о непригодIости с укшанием причин.
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ПРИЛОЖЕНИЕ А
фекомендуемое)

Форма протокола поверки
Протокол Лir_

Комплекс телевизионного контроJIя графитовьпr колонн КТК-ГК-М, зав. Nч

Предприятие-изготовитель
.Щата поверки
Прин4длежит

Средства поверкп
Наименоваrrие средства поверки, его заводской номер й метрологические

характеристики_

Условия проведенпя поверкп
Температура окружtlющего воздуха
ОтносительнtIя влalкность воздуха.
Атмосферное давление

Результаты поверки
1 Внешrий осмотр
2 Опробовшrие
З Подтверждение соответствпя програIчrмного обеспечения
4 Результаты измерений рд}меров контроJIируемого объекта по горизоЕтали в

пределttх кадра.
Таблица l

номиншrъное
значение
КМ,Щ, мм

.Щействительное
значение КМД,

мм

Измеренное зЕачение КМД,
мм

Абсоrпотнtlя погрешность
измерений, мм

1 2 J 1 2 -J
дистаrrция мм

дистаrrция мм

дистанция мм
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5 Результаты измерений ptвMepoB контролируемого объекта по вертик€rли в
пределЕlх кадра.

Таблица 2

номиншrьное
значение
КМ,Щ, мм

.Щействительное
значение КМД,

мм

Измеренное значение КМД,
мм

Абсолпотнtш погрешность
измерений, мм

1 2 J 1 2 a
J

дистанпия мм

дистанция мм

дистанция мм

.Щиапазон измерений размеров контролируемого объекта в пределах кадра:

- по горизонт€uIи от 1,0 до 60,0 мм;

- по вертикали от 1,0 до 45,0 мм.
Абсоrпотная погрешность измерений размеров контролируемого объекта по

горизонтtlли в пределФ( кадра _ мм.
6 Результаты измерений г.tryбины расположения контроJIируемого объекта

относительно отметки <0>.

Таблица 3

,Щиаrrазон измерений г.гryбины расположения контроJIируемого объекта относительно
отметки к0> составJIяет от 0 до 16800 мм.

Абсоrпотная погрешность измерений г.тrубины расположеЕия контроJIируемого
объекта, относитеJьно отметки к0> в подд(иiлпд}оне от 0 до 1000 мм вкJIю.Iительно мм.

Относительная погрешность измерений гrryбины расположения контроJIируемого
объекта относительно отметки (0) в поддиап.воне свыше 1000 мм до 16800 мм
вкJIючительно Vо.

,ЩействитеJIьIIое
значение гrryбины

расположения
дефекта относитеJIьно

отметки <<0>>, мм

Измеренное значение
г.тryбины расположения
дефекта относительно

отметки <<0>>о мм

Абсо.тпотная
погрешность

измерений, мм

относительная
погрешность
измерений, О%

1 2 J 1 2 J 1 2 J



,ЩействитеJIьное значение
длины шIтервала пIкалы
линейки измерительной,

мм

Измеренное значеfiие длины
интервала шIкЕллы .гпrнейки

измерительной, мм

Абсоrпотная погрешность
измерений, уц

1 2 J 1 2 J
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7 Результаты измерений р{вмеров контролируемого объект4 превъппшощих размер
кадра по вертикали.

Таблица 4

Абсо.тпотная погрешность измерений ра:}меров контролируемого объекта,
превътrпаюпц,Iх рtrlмер кqдра по вертикЕlли, в д,IапаjlоIIе измерений от 24,0 до 600,0 мм _ мм.

8 Результаты измерений азимугального углаконтролируемого объектаотносительно
ОСИ, пРоходящеЙ через цеIIтр измеряемоЙ ячеЙки и совп4дшощеЙ с нiшравлением
центрЕlпьЕой оси реакторной устшrовки.

Таблица 5

Абсо.тпотнаrI погрешность измерений азимугаIIьного угла контроJIируемого объекта
относительно оси, проходящей через центр измеряемой ячейки и совпадаrощей с
НtШРtВЛеНИем центральноЙ оси реакторноЙ устшrовки в диапазоне от - l80o до + 180'

9 Результаты измерений рЕLзмеров отверстий ГК и верхних TpttкToB.

Таблица 6

Абсо.lпотная погрешность измерений ptr}MepoB отверстий графитовьпr колонн
верхних TptlKToB в ди{шазоне от 110 мм до 124 мм мм.

,Щействительное значеЕие угла,
измеренное теодоJIитом

Измеренное значение угла
Абсо.тпотн€ш погрешность

измерений

1 2 _) 1 2 J 1 2 a
J

Номиналь-
ное значе-

ние
диаDrетра

кольца, мм

,Щействи-
тельное
зЕачение
диаil,rетра

коJIьпа. мм

обозначение
диап,{етра
коJьца

Измеренное значение
диtlilrетра кольца мм

Абсоrпотнtш погрешность
измерений, мм

1 2 J 1 2 J

110,0 Ns1

}lb2

Ns3
Ns4

LL1,0 Ns1

лъ2
мз
}lъ4

L24,0 }фl
Ns2
}lъз

Jф4

По.щtись лшIа вьшоJIнившего поверку


