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1 Область применения

Настоящ€rя методика распространяется на комплекты мер моделей дефектов
СО8, изготавливаемых по ТУ 4З8|-286-05757676-20|З, преднzвначенных для
воспроизведения и (или) хранения физической величины заданных
геометрических р€вмеров искусственных дефектов на поверхности для
проведения поверки, калибровки, настройки проверки чувствительности (уровня

фиксации) ультразвукового контроля (УЗК), вихретокового контроля (ВТК) и
систем контроля прямолинейности, определения статических и динамических
характеристик аппаратуры нер€врушающего контроля (НК) по ГОСТ 2З667-85,
гост 8.283_78.

Интервал между поверкамп-2 года.

2 Нормативные ссылки

В настоящей методике использованы ссылки на следующие стандарты и
нормативные документы :

Федеральный закон <об единстве измерений) Jф102 от 26.06.2008;
ГОСТl6б Штангенциркули.Техническиеусловия.
ГОСТ 427 Линейки измерительные металлические. Технические

условия.
ГОСТ 3749 Угольники поверочные 90О. Технические условия.
ГОСТ 5378 Угломеры с нониусом. Технические условия.
гост 766|
гост 7502

условия.

Глубиномеры индикаторные. Технические условия.
Рулетки измерительные металлические. Технические

ГОСТ 8026 Линейки поверочные. Технические условия.
ГОСТ 9038 Меры длины концевые плоскопараллельные. Технические

условия.
ГОСТ 9244 Нутромеры с ценой деления 0,00l и 0,002 мм. Технические

условия.
ГОСТ 12997 Изделия ГСП. Общие технические условия.
ГОСТ 14807 - ГОСТ 14827. Калибры-пробки гладкие диаметром от 1 до 360

мм. Конструкции и р€вмеры.
ГОСТ 23667 Контроль неразрушающий.,Щефектоскопы ультра:}вуковые.

Методы измерения основных параметров.
ГОСТ 26877 Металлопродукция. Методы измерения отклонений формы.
ГОСТ Р 51685 Рельсы железнодорожные. Общие технические условия.
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гост 8.051

ра:}меров до 500 мм.
Погрешности, допускаемые при измерении линейных

ГОСТ 8.283 .Щефектоскопы электромагнитные. Методы и средства поверки;
ТУ25-06-25З4-84 Ультразвуковой дефектоскоп У.Щl l-YA.
ТУ 4381-286-05757676-20lЗ Комплект мер моделей дефектов СО8 для

настройки, поверки средств измерений и аттестации испытательного
оборулования линии автоматического нера:}рушающего контроля качества

рельсов. Технические условия
IIР 50.2.006-94 ГСИ. Порядок проведения поверки средств измерениil;
ПР 50.2.104-09 ГСИ. Порядок проведения испытаниЙ стандартных

образцов или средств измерений в целях утверждения типа;
IIР 50.2.105_09 ГСИ. Порядок утверждения типа стандартных образцов

или типа средств измерении.

3 Термины и определения

В настоящей методике
соответствующими определениями :

применены следующие термины с

3.1 дефект: Нарушение сплошности (несплошность)

макроструктуры, недопустимые по требованиям ГОСТ Р
или изменение

51685 и другой
нормативной документации на качество рельсов.

З.2 зона контроля: Часть объекта контроля или стандартноГО ОбРаЗЦа, В

пределах котороЙ контролируемыЙ параметр может быть определен с заданной

степенью достоверности.
3.3 прозвучивание: возбуждение в контролируемом изделии

ультр€ввуковой волны с последующим приемом последней для оценки

акустических свойств или качества изделия.
з.4 сканирование: Прочесс перемещения преобразователя по

поверхности контролируемого объекта или перемещение контролируемого

объекта относительно преобразователя.
3.5 шаг сканирования: Расстояние между соседними траекториями

перемещения центра преобразователя на поверхности или расстояние между

соседними точками возбуждения физического поля преобразователем на

поверхности контролируемого объекта.
з.6 <<мокрый>> УЗК: ультр€ввуковой импульсный эхо-метод узк для

выявления дефектов в виде внутренних несплошностей и нарушений структуры в

области головки, шейки и средней части подошвы, При использовании которого

применяют жидкую контактную среду.
3.7 <<сухой>> УЗК: ультразвуковой импульсный зерк€rльно-теневой метод

узк для выявления дефектов в виде нарушений структуры в области головки и

шейки, при использовании которого применяют плоско поляризованные

поперечНые волны, возбужДаемые эмАII без применения контактной среды.



4 Обозначения и сокращения

4.I обозначения:
4.1.1 высотарельса; ЁI
4.|.2 ширина головки рельса; Ь;

4.|.3 ширина подошвы рельса; ,В,,

4.|.4 температурный коэффициентлинейного расширения; а;

4.2 Сокращения:
4.2.| испытательноеоборулование;ИО.
4.2.2 класс точности; КТ.

4.2.5
4.2.6

4.2.З комплект мер моделей дефектов; КММД
4.2.4 линпя неразрушающего контроля; ЛНК.

модель дефектов; МД.
мера моделей дефектов; ММ.Щ

4.2.7 неразрушающий коtIтроль; НК.
4,2.8 средство измерений; СИ.
4.2.9 средство неразрушающего контроля; СНК
4.2.|0 технические условия; ТУ.
4.2.11 технологическаяинструкция; ТИ.
4.2.|2 ультразвуковой контроль; УЗК.
4.2.|З УЗК зоны, ограниченной толщиной шейки рельса; УЗКШ.
4.2.14 УЗК зоны головки рельса; УЗКГ.
4.2.t5 цена деления; ТЦ.
4.2.|6 электромагнитно-акустический преобразователь; ЭМАII.

5 Операции и средства поверки

5. l Поверку КММД СО8 производят путем определения его
геоме,грических и акустических характеристик.

5.2 Для определения акустических характеристик КММД СО8
используют ультразвуковой тестер МХ0l -УЗТ- 1 . fuя возбуждения и приёма

ультрЕввуковых колебаний используют аттестованную установку УМАР,
оснащенную поверенными дефектосL9цом УД1l-УА, либо систему

ультразвукового контроля SONOTRONTM ЕМАТ 880 с поверенным
аттенюатором. ,,Щопускается использование других средств измерений,
обеспечивающей требуемую точность измерений и возбуждения плоСКО

поляризованных поперечных ультразвуковых колебаний в зоне, ограниЧеннОй

толщиной шейки.
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5.3 При проведении первичной и периодической поверки выполняют
операции и применяют средства поверки, укЕванные в
таблице 1. Щопускается применять другие средства поверки, удовлетворяющие по
метрологическим характеристикам требованиям, указанным в таблице 1.

Таблица 1

Наименование операции,
поверяемая характеристика

Номер
пункта

Наименование средств поверки; обозначение
нормативного документa регламентирующего
технические требованиJI, мец)ологические и

основные технические характеристики
сDедств повеDки

Определение абсолютной
погрешности измерения косины
реза торцов

l0.1

Угольник поверочный по ГОСТ З749, КТ 2;

щупы по ТУ 2,0З4.225, меры длины концевые
плоскопараллельные по
гост 9038

Определение абсолютной
погрешности измерениrI

расстояния от переднего торца
меры ло Mfl. |0.2

Рулетка измерительная метыIлическЕц
по ГОСТ 7502 , (0 - 30) м, КТ 2;
штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнаrI металлическaш по
ГоСТ 427, (0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;

Определение абсолютной
погрешности измерения
расстояний между МД

10.3

Рулетка измерительная метzшлическаrl
по ГОСТ 7502 , (0 - 30) м, КТ 2;
штЕlнгенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнaш метЕIллическzш по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, IЦ 1,0 мм;
угольник поверочньй по ГОСТ З749,КТ 2

Определение абсолютной
погрешности измерения глубины,
ширины и длины М.Щ

l0.4

Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнЕUI металлическЕUI по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, IЦ 1,0 мм;
угольник поверочный по ГОСТ З'749, КТ 2;
нугромер по ГОСТ 9244, (3 - 6) мм,
IЦ 0,002 мм
меры длины концевые плоскопараллельные по
ГОСТ 9038; наконечник по приложению,,Щ
линейка измерительнчц метtшлическая по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;
угольник поверочный по ГОСТ З749, КТ 2;
нугромер по ГОСТ 9244, (3 - 6) мм,
IЦ 0,002 мм;
нутромер по ГОСТ 9244, (6 - 10) мм,

II/{ 0,002 мм;
Калибрьгпробки гладкие по ГОСТ 14807,
диttп,Iетром 1.9 мм,2.0 мм,2.1 мм
глубиномер индикаторный по ГОСТ 766l,
ТЦ 0,01 мм;
щупы по ТУ 2.0З4.225,
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Определение абсолютной
погрешности измерениrI
смещения оси симметрии М.Щ

относительно оси симметрии
головки рельса.

10.5

Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнм метtlллическшI по
ГОСТ 427 , (0 - 500) мм, IЦ 1,0 мм;
угольник поверочный по ГОСТ 3749,КТ 2

Определение абсолютной
погрешности измерениJI
смещения оси симметрии М.Щ

относительно оси симметрии
подошвы рельса

l0.6 Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнaUI метttллическtш по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;

Определение абсолютной
погрешности измерениrI

расстояния от оси симметрии
головки рельса до дальнего kparl

r{астка пtr}а с рабочей глубиной
мд

|0.7 Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительншI метЕlллическая по
ГОСТ 427 , (0 - 500) мм, IЦ 1,0 мм;

угольник поверочный по ГОСТ З749,КТ 2

Определение абсолютной
погрешности измерениrI

расстояния от крiш подошвы
рельса до ближнего крtц rIастка
п.ва с рабочей глубиной моделей
дефекта

10.8 Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнчuI металлическilI по
ГОСТ 427,(0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;
угольник поверо.шьй по ГОСТ 3749,КТ 2

Определение абсолютной
погрешности измерениJI

расстояния от оси симметрии
головки рельса до продольной оси
моделей дефекта

l0.9 Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 1б6,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнtш метtlллическчUI по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, IЦ 1,0 мм;
угольник поверочный по ГОСТ З749,КТ 2

Опрелеление абсолютной
погрешности измерения

расстояния от kpuut подошвы
рельса до продольной оси
моделей дефекта

l0.10 Штангенциркуль типа ШЩ-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнtUI металлическм по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;
угольник поверочньй по ГОСТ З749,КТ 2

Опрелеление абсолютной
погрешности измерения

расстояния от оси симметрии М,Щ

до плоскости, парЕUIлельной
основанию подошвы и
проходящей по поверхности
катания рельса

10.1l Штангенциркуль типа ШI_1-II по ГОСТ 166,
(0 - 300) мм, КТ 2;
линейка измерительнtUI метаJIлическаJI по
ГОСТ 427, (0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;
угольник поверочный по ГОСТ З749,КТ 2

Определение абсолютной
погрешности измерения угла
накJIона оси МrЩ относительно
основания подошвы рельса

l0.12

Угломеры с нониусом по ГОСТ 5378,
угольник поверочный по ГОСТ З749, КТ 2;
калибры-пробки гладкие по ГОСТ 14807,

диtlметром 1.9 мм, 2.0 мм, 2.1 мм
Опрелеление абсолютной
погрешности измерениJI угла
наклона оси М.Щ относительно
плоскости противоположной
грани головки рельса

10.13

Определение абсолютной
погрешности измерениJI угла
накJIона оси МЩ относительно
ПЛОСКОСТИ ПDОТИВОПОЛОЖНОЙ

10.14
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гDани головки Dельса
Измерение отклонения от
прямолинейности

l0.15

Линейки поверочные ШД по ГОСТ 8026:
1000 мм - кТ 2
1600 мм - кТ 1

2000 мм - кТ 01

3000 мм - кТ 0
наборы щупов }ф1, Jф2 по
ту 2.0з4.225,

рулетка измерительнzul метilллическаJI (0 -
30) м по ГОСТ ]502,КТ 2

Измерение неравномерности
амплитуды второго донного
сигнала на бездефектном участке.

l0.1б
Ультразвуковой тестер
мх0l-узт-l гост 2з667

Определение р€вницы ЕlN,Iплитуд
первого и второго донньж
сигналов на бездефектном
yIIacTKe.

l0.17

Определение протяженности и
границ г{астка Узкш без
искусственного дефекта

10.1 8

Рулетка измерительнаJI метtlллическtц
по ГОСТ 7502 , (0 - 30) м, КТ 2;
линейка измерительнtUI метЕtллическaut по
ГОСТ 427,(0 - 500) мм, ТЦ 1,0 мм;

В СЛУчае ПолrIения отрицательного результата при проведении одной из
ОПеРаЦИЙ ПоВерка прекращается и результат поверки считается отрицательным.

6 Требования к квалификации поверителей и требования
безопасности

6.1 К Проведению поверки допускают лиц, имеющих квалификацию
ПОВеРИТеЛЯ, О3НаКОМиВшихся с техническоЙ документациеЙ и настоящеЙ
методикой поверки.

6.2 При проведении поверки соблюдают требования охраны труда
ПРеДПРИЯТИЯ, На КОТором проводят поверку КММД СО8. Выполняют требования
ДеЙсТВующих нормативных актов, инструкций по охране труда и окружающей
среды.

7 Условия проведения поверки и подготовка к поверке

7.1 При проведении поверки соблюдают следующие условия:
- рекомендуемая температура окружающего воздуха, "С ... . . . . ..20+5;
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на температурный коэффициент линейных расширений СИ и рельса. Поправку
dL, мм, рассчитывают по формуле:

dL = (cr1 - c2)L"(t -20) (1)

рельса, 1/'С;
Ln результат, пол)ленный в ходе измерения, мм;
t - температура окружающего воздуха на поверхности КММД СО8, ОС.

В этом слr{ае, в протокол вносят величину L, мм, рассчитанную по
формуле с учетом абсолютной величины dL из формулы (l):

L:L" -Abs(dl) (2)

8 Внешний осмотр

При внешнем осмотре устанавливают:
- соответствие комплектности МД

ТУ 438 1-037- 1478841 1 -10;
требованиям

- отсутствие видимых повреждений КММД СО8 в виде поджогов, смятия
торцов и т.п.

9 Опробование

9.1 Убеждаются в возможности выполнения измерений на КММД СО8
по всей его длине.

9.2 Убеждаются в возможности кантовки рельса КММД СО8 для доступа
к МД со всех четырёх сторон.
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10 Опрелеление метрологических характеристик

10.1 Определение абсолютной погрешности измерения косины реза
торцов

Измерения выполняют по ГОСТ 26877. В протокол вносят максим€lльные
измеренные значения отдельно для переднего и для заднего торцов рельса.

d,
Измерения косины реза торцов l повторить пять раз. Вычислить

среднее арифметическое значение результатов измерений косины реза торцов

d поформуле:

-Zфd =-"

,д" d'- измеренные значения -j";, *за торцов, в мм; 
(1)

Вычислить абсолютную погрешность измерения косины реза торцов по формуле:

^=а-4,мм (2)

где d. - среднее арифметическое значение результатов измерений косины реза
торцов, мм

d0 - значение косины реза торцов, взятое из паспорта на меру.

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения косины реза торцов
превышает значение, ук€ванное в паспорте на меру, не более чем на *0,05 мм.

10.2 Определение абсолютной погрешности измеренпя расстояния от
переднего торца меры до МД.

10.2.1 Определение длины переднего неконтролируемого конца УЗКГ

- Измеряют наименьшее расстояние от переднего по ходу проведения
контроля торца головки КММД СО8 до образующей поверхности ближайшего к
этому торцу сверления МН1.

Измерения повторяют 5 раз.
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Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по
формуле (1).

Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

реЗУлЬТатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от переднего
торца меры до МД не превышает * 5 мм.

|0.2.2 Определение длины переднего неконтролируемого конца УЗКШ

Измеряют наименьшее расстояние от переднего по ходу проведения
конТроля торца шеЙки КММД СО8 до образующей поверхности ближайшего к
ЭТОМУ ТОрцУ сВерления MWl с одоЙ стороны шеЙки рельса, а затем с другоЙ
сТороны шеЙки. В результате полrrают два измеренных расстояния L1 и Lz.
Вычисляют среднее значение расстояния L, мм:

L: (L, +L) l2 (3)

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по
формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным
результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от
переднего торца меры до МД не превышает * 5 мм.

I0.2.З Определение длины заднего неконтролируемого конца УЗКГ

Измеряют наименьшее расстояние от переднего по ходу проведения
контроля торца головки КММД СО8 до образующей поверхности ближайшего к
этому торцу сверления МН3.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (l).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от переднего
торца меры ло М! не превышает * 5 мм.
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10.2.4 Определение длины заднего неконтролируемого конца УЗКШ

Выполняют операции по Т0.2.2 в отношении М.Щ MW3 и заднего по ходу
проведения контроля торца шейки КММД СО8.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от переднего
торца меры до МД не превышает * 5 мм.

10.2.5 Определение расстояния от переднего по ходу контроля торца

рельса до осей симметрии МД, образующих группу

Измеряют расстояние от торца рельса до оси каждого из М,.Щ, укzванного в
таблице 2.

Таблица 2

наименование Мд
UW5

MW2, MW2M
vBl, чв2, чWl, VW2, Vнl,Vн2, ЕнА6, ЕнА8, ЕнА10,

ЕвА4, ЕвА5, ЕвАб
ЕвА1

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от переднего
Торца меры ло МЩ не превышает * 5 мм.
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10.3 Определение абсолютной погрешности измерения расстояний
между МЩ

Измеряют кротчайшее расстояние между поперечными сечениями,
проходящими через оси симметрии МД, ук€ванных в таблице 3.

Таблица 3.

Номинальное значение расстояния между МД и его отклонение, мм:
UW5_UW4, UW3-UW2
UW4-UWз
UW6-UWl
UHE_UB1
UHA-UHB, UHD-UHC
ЕнА8-ЕнА7, ЕнА8_ЕнА9,
EBAI-EBA2, ЕвА2-ЕвАз
ЕнА2-ЕнА3, ЕнА3_ЕнА4
EHL5-EHLIO **

EHL5U-EHLIOU *

EHLIO_EHAS d<*

EHLIOU_EHA5U, EHLIOU-EHA5D "
EHLI-EHL6, EHL6-EHAI **

EHLIU-EHLбU *

EHLбU-EHAIU, ЕнLбU-ЕнАID *

EBL3-EBL2, EBL2-EBLl
ЕвLl-ЕвLб
EBL6-EBL5, EBLS-EBL4
ЕнL2-ЕнLз, EHL3-EHL4, EHL4-EHL7, EHL7-EHL8, EHL8-EHL9
EHL3-EHLID,EHL4-EHL1OD,EHL8-EHLбD {(

64 !2
зl5 !2
380t2
150t5
l00t2
50t2
300t2
250 !2
|25 !2
l25 !2
70 !2
70+2
|25+2
|25 !2
70+2
|25 х2
250+2
|25 !2
200 !2
200 !2

* - приведенные М.Щ применяются только для рельса типа Р65
** - приведенные М,Щ применяются для всех типов рельсов, кроме типа Р65

,Щля определения поперечных сечений используют угольники поверочные
90О. Измерительную или опорную поверхности угольников прижимают к
поверхности рельса и ориентируют параллельно продольной оси Кммд Со8.
Расположение оси симметрии М! определяют с помощью штангенциркуля или
линейки.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (l).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния между МЩ не

превышает * 5 мм.
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l0.4 Определение абсолютной погрешности измерения глубины,
ширины и длины МЩ

10.4.1 Определение р€вмеров МД МН1, МНlм, МН3 и МН3м

Предварительно нумеруют отверстия МЩ в порядке их улалённости от
переднего по ходу контроля торца рельса.

Измеряют глубину отверстий МЩ.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения глубины не превышает
+0,05 мм.

Измеряют диаметры всех десяти отверстий МД на трёх рЕвличных глубинах

формуле (1).

(макси мальн €uI глубин а, середина, минимЕLпьн ая глубина).
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения диаметра не превышает
*0,06 мм.

Определяют длину МД. Для этого измеряют максимЕtльное расстояние
между образующими поверхностями крайних отверстий МЩ вдоль продольной
оси рельса.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения длины не превышает
+0,084 мм.
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|0.4.2 Определение р€вмеров МД MWl, MWIM, MW3 и MW3M

Прелварительно нумеруют отверстия МД в порядке их улалённости от
переднего по ходу контроля торца рельса.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения диаметра не превышает
*0,06 мм.

Определяют длину МД. Для этого измеряют максимальное расстояние
между образующими поверхностями крайних отверстий М.Щ вдоль продольной
оси рельса.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения длины не превышает
*0,084 мм.
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10.4.3 Определение р€вмеров МД МН2, МН2м.

Измеряют глубину отверстий МЩ.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (l).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения глубины не превышает
*0,05 мм.

Измеряют ширину паза МЩ через 10 мм в четырёх точках вдоль продольной
оси рельса на трёх р.вличных глубинах (максимальн€ш глубина, середина,
миним€Llrьная глубина).

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютн€ш погрешность измерения ширины не превышает
*0,06 мм.

Измеряют длину МД вдоль продольной оси рельса.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (l).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положитеJIьным

результатом, если абсолютная погрешность измерения длины не превышает
+0,084 мм.

10.4.4 Определение р€вмеров МД MW2, MW2M

Измеряют ширину паза Мff через 10 мм в четырёх точках вдоль продольной
оси рельса.

Измерения повторяют 5 раз.
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Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения ширины не превышает
*0,06 мм.

Измеряют длину МД вдоль продольной оси рельса.
Измерения повторяют 5 рuз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения длины не превышает
+0,084 мм.

10.4.5 Определение р€вмеров МД EHLl...EHLS, EHAI...EHAS,
EBLl ...EBL3, ЕвА1 ...ЕвАз

Ширину паза М.Щ определяют с помощью набора щупов или концевых мер.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения ширины не превышает
*0,06 мм.

Глубину паза определяют индикаторным глубиномером с наконечником по
приложению Д. Основание глубиномера располагают вдоль продольной оси

рельса. Шаг между соседними замерами глубины по длине п€ва - не более 1 мм.

Для определения координаты очередного замера рекомендуется испопьзовать
штангенциркуль с устройством тонкой установки рамки и неподвижный упор. В
качестве упора допускается использовать закрепленную на рельсе струбчину,
либо элемент конструкции рельса.

Измерения tIовторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютнЕuI погрешность измерения глубины не превышаеТ
*0,05 мм.
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Щлину r{астка пЕва с рабочей глубиной измеряют как расстояние между
крайними точками паза, глубина в которых ещё соответствует требованиям по
миним€Lltьной допустимой глубине паза, т.е. 0,9 мм. Одновременно с измерением

рабочей протяженности tIоперечных М! определяют местоположение их осей
или границ для выполнения 10.5.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения длины не превышает
+0,084 мм.

10.4.6 Определение р€вмеров МД EHL6...EHL10, ЕНАб...ЕНА10,
EBL4...EBL6, ЕвА4...ЕвА6, чн1, чн2, vwl, VW2, чв1, Vв2

Ширину паза М.Щ определяют с помощью набора щупов или
концевых мер.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (l).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения ширины не превышает
*0,06 мм.

Глубину пzва определяют индикаторным гrryбиномером с наконечником по
приложению Д. Основание глубиномера располагают вдоль продольной оси

рельса. Шаг между соседними замерами глубины по длине паза - не более 1 мм.
Для определения координаты очередного замера рекомендуется использовать
штангенциркуль и неподвижный упор. В качестве упора допускается
использовать закрепленную на рельсе струбцину. Для МД ЕНАб и ЕНА10 в

качестве упора рекомендуется использовать поверхность пера рельса. При замере
глубины пазов VНl и VЮ в зоне радиуса перехода с головки на шейку, в

качестве поверхности для установки нуля индикатора допускается использовать
смежную с указанными пzвами IIоверхность рельса.

Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
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Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения глубины не превышает
*0,05 мм.

,Щлину )п{астка п€ва с рабочей глубиной измеряют как расстояние
между крайними точками паза, глубина в которых ещё соответствует требованиям
по миним€Lпьной допустимой глубине паза, т.е. |,4 мм. Одновременно с
измерением рабочей протяженности поперечных МД опредеJuIют
местоположение их осей или границ для выполнения 10.5. Общую длину паза
измеряют как расстояние между крайними точками по длине пzва.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (l).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения длины не превышает
*0,084 мм.

Т0.4.7 Определение глубины отверстий МД [lHA, [lHB, UHC, [JHD,
UW1...UW6.

Измерения выполняют штангенциркулем с применением гладких к€Lлибров-
пробок, либо иных цилиндрических предметов.
Значения ширины шейки е; н8 высоте положения соответствующего i-го
отверстия МД UW1...UWб замеряют на переднем по ходу контроля торце
рельса.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения глубины не превышает
*0,05 мм.

10.4.8 Определение абсолютной погрешности измерения диаметров отверстий
МД UHA, UHB, UHC, (JHD, {JHE, UWl...UW6, UBl, UBIM.

18

Измерения выполняют кilлибрами-пробками.



Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается lrрошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения диаметра не превышает
*0,06 мм.

10.5 Определение абсолютной погрешности измерения смещения
оси симметрии МД относительно оси симметрии головки
рельса

Измерения выполняют одновременно с 10.4.5 и 10.4.б с использованием

угольника поверочного 90О. Угольник прикладывают к рельсу так, чтобы одна
измерительная поверхность угольника кас€Lлась середины поверхности катания
рельса, а вторzш измерительная поверхность касалась бокового края головки
рельса. Положение оси симметрии головки S относительно внешнеЙ
измерительной поверхности угольника со стороны боковой грани головки
определяют по формуле:

s: u +bl2 (4)

где: u ширина полки угольника со стороны боковой грани головки
рельса, мм;

Ь ширина головки рельса в зоне соответствующего М.Щ, мм.
Результаты измерений вносят в протокол.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).

Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения смещения оси симметрии
не превышает *0,05 мм.

10.б Измерение смещения оси симметрии МЩ относительно оси
симметрии подошвы рельса.

Измерения выполняют одновременно с 10.4.5 и10.4.6. Положение оси
симметрии подошвы S относительно боковой грани подошвы определяют по

формуле:
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S:B/2 (5)

где: В -ширина подошвы рельса в зоне соответствующего М.Щ, мм.
Результаты измерений вносят в протокол.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения смещения оси симметрии
не превышает +0,05 мм.

10.7 Определение абсолютной погрешности измерения расстояния
от оси симметрии головки рельса до дальнего края участка паза с

рабочей глубиной Мff
Измерения выполняют одновременно с 10.4.5 и 10.4.б. Положение оси

симметрии головки рельса определяют по 10.5.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от оси
симметрии головки рельса до д€lльнего кр€ш участка п€ва не превышает *0,05 мм.

10.8Определение абсолютной погрешности измерения расстояния от края
подошвы рельса до ближайшего края участка паза с рабочей глубиной
моделей дефекта.

Измерения выполняют одновременно с 10.4.5 и l0.4.6. Положение оси
симметрии головки рельса определяют по 10.5.
Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от
края подошвы рельса до ближайшего края yчacTкa п€ва не превышает
*0,05 мм.
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l0.9 Определенпе абсолютной
оси симметрии головки

погрешности измерения
рельса до продольной

расстояния от
оси моделей

дефекта.

Измерения выllолняют одновременно с 10.4.5 и 10.4.6. Положение оси
симметрии головки рельса определяют по 10.5.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).
Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от оси
симметрии головки рельса до продольнои оси
превышает *0,05 мм.

10.10 Определение абсолютной погрешности измерения расстояния от

моделей дефекта не

Измерения выполняют штангенциркулем

расположения МД относительно основания
выполняют одновременно с 10.4.5 и 10.5.6.

Измерения повторяют 5 раз.

с у{етом высоты рельса в месте
подошвы рельса. Измерения

Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

края подошвы рельса до продольной оси моделей дефекта.

Измерения выполняют одновременно с 10.4.5 и
Положение оси симметрии головки рельса определяют по l0.5.
Измерения повторяют 5 раз.

10.4.6.

Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения расстояния от края
подошвы рельса до продольной оси моделей дефекта не превышает *0,05 мм.

10.11 Определение абсолютной погрешности измерения расстояния от
оси симметрии МД до плоскости, параллельной основанию
подошвы и проходящей по поверхности катания рельса.

формуле (1).
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Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным
реЗультатом, если абсолютнм погрешность измерения расстояния от оси
симметрии МД до плоскости, параллельной основанию подошвы и проходящей
по поверхности катания рельса не превышает *0,05 мм.

10.12 Определение абсолютной погрешности измерения угла наклона
оси МЩ относительно основания подошвы рельса

Величину угла определяют относительно поверхности подошвы рельса, к
котороЙ прикладывают угольник поверочный 90О. В отверстие вставляют калибр_
пРОбкУ. Измерения угла между измерительной поверхностью угольника и
образуюшtей поверхн остью каrrибра-пробки выполняют угломером с нониусом.

С целью повышение точности измерения рекомендуется производить
иЗМерение дважды - по нижней образующей поверхности калибра пробки, а затем
ПО ВеРхнеЙ образующеЙ поверхности кшIибра-пробки. В этом слу{ае результат
вычисляют как среднее арифметическое из двух измерений.

ИЗмеренное значение с учетом применения поверочного угольника
корректируют на 90О.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с
результатом, если абсолютная погрешность измерения угла
относительно основания подошвы рельса не превышает + 10'.

10.13 Определение абсолютной погрешности измерения угла наклона
оси МЩ относительно плоскости противоположной грани головки рельса

Измеряют углы осей отверстий МД LIFIA, (JHB, UHC, UHD
относительно противоположной нижней грани боковой поверхности
головки (Приложение Г). При необходимости к противоположной нижней
боковой грани поверхности головки прикладывают угольник поверочный
90О. В отверстие вставляют калибр-пробку. Измерения угла между
измерительной поверхностью угольника либо непосредственно
противоположной поверхностью и образующей поверхностью калибра-

положительным
наклона оси МД
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С целью повышение точности измерения рекомендуется производить
измерение дважды - tlo нижней образующей поверхности калибра пробки, а
затем по верхней образующей поверхности калибра-пробки. В этом случае

результат вычисляют как среднее арифметическое из двух измерений.
В случае применения поверочного угольника измеренное значение

корректируют на 90О.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений по

формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерения угла наклона оси МД
относительно основания подошвы рельса не превышает + 10'.

10.14 Определение абсолютной погрешности измерения угла наклона
оси МЩ относительно плоскости противоположной грани головки
рельса

Измеряют углы осей отверстий МД UW1, UW2, UW3, UW4, UW5,
UW6, UWIS, UW2S, UWзS, UW4S, UW5S, UWбS, UWIF, UW2F, UWзF,
UW4F, UW5F, UWбF относительно плоскости противоположной грани
головки рельса (Приложение Г). Измерения угла между измерительной
поверхностью угольника либо непосредственно противоположной
поверхностью и образующей поверхностью калибра-пробки выполняют

угломером с нониусом.
С целью повышение точности измерения рекомендуется производить

измерение дважды - по нижней образующей поверхности калибра пробки, а
затем по верхней образующей поверхности кЕlлибра-пробки. В этом слr{ае
результат вычисляют как среднее арифметическое из двух измерений.

В слуrае применения поверочного угольника измеренное значение
корректируют на 90О.

Измерения повторяют 5 раз.
Вычислить среднее арифметическое значение результатов измерений

по формуле (1).
Вычислить абсолютную погрешность измерения по формуле (2).

Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с
положительным результатом, если абсолютная погрешность измерения угла
наклона оси М.Щ относительно плоскости противоположной грани головки

рельса не превышает + 10'.

23



l0.15 Определениеотклоненияотпрямолинейности

10.15.1 Измеряют отклонение от прямолинейности. Измерения проводят
на калиброванных инспекторских стеллажах. Рельс устанавливают в положение
((на подошве)). Измерения выполняют по ГОСТ Р 51685 с использованием линеек
поверочных 1000 мм, 1600 мм, 3000 мм и набора щупов или концевых мер.
Перемещая линейку вдоль рельса, находят такое положение линейки, при
котором отклонение от прямолинейности (по хорде)) становится максимЕtльным.
Замеряют расстояние от торца линейки до переднего по ходу торца рельса.
Замеряют величину отклонения от прямолинейности и координату данного
участка рельса относительно переднего по ходу контроля торца рельса.

10.15.2 При выполнении измерений линейкой 1б00 мм, после выявления
местоположения линейки на участке рельса с максимальной искривлённостью,
под оба конца линейки подкладывают щупы с толщиной
Y мм, на расстоянии по 50 мм от каждого торца линейки. Величину Y выбирают
такой, чтобы свободные концы линейки за пределами подложенных под линейку
щупов, не кас€Lпись поверхности рельса. Снова измеряют максим€tльную величину
отклонения от прямолинейности под установленной на щупы линейкой, после
чего выполняют коррекцию измеренной величины на минус Y мм.

10.15.З КММД СО8 считается прошедшим поверку с положительным

резуль.татом, если полrIенноеlили рассчитанное значение отклонения от
прямолинейности в вертик€tльной плоскости превышает следующие значения:

- 0,3 мм при измерении линейкой 1000 мм;
- 0,6 мм при измерении линейкой 1б00 мм;
- 0,4 мм при измерении линейкой 3000 мм.

10.15.4 Мера моделей дефектов считается
положительным результатом, если полученноеlили
отклонения от прямолинейности в горизонтальной
следующие значения:

- 0,4 мм при измерении линейкой l000 мм;
- 0,8 мм при измерении линейкой 1600 мм.

10.16 Определение величины разнпцы амплитуд первого и
второго донных сигналов УЗКШ на участке без искусственного дефекта.

10.1б.1 Измеряют величину рzвницы амплиryд первого и второго
донных сигнаIIов УЗКШ на r{астке без искусственного дефекта. Измерения
выполняют на аппаратуре реaлизующей ультрчlзвуковой импульсный зеркально-
теневой метод на базе ЭМАП и возбуждающей в рельсе плоско поляризованнуЮ

прошедшей поверку с

рассчитанное значение
плоскости превышает
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поперечную волну с частотой возбуждения ультр€ввуковых колебаний от 1,5 до
2,0 МГц.

l0.16.2 Измерения выполняют с помощью измерительного аттенюатора

ультр€ввукового тестера МХ0l-УЗТ-1 одновременно с l0.17. Пр, этом
определяют величину разницы амплитуд первого и второго донных импульсов на
произвольном участке КММД СО8, расположенном между МД MW2 и МН2.
Измерения выполняют с шагом сканирования от 15 мм до 20 мм. На средней
части образца определяют у{асток длиной не менее 200 мм, причем изменение
амплитуды второго донного импульса УЗКШ по длине этого r{астка не должно
превышать 2 дБ, а р€вница амплитуд первого и второго донных импульсов для
УЗКШ не должна превышать:

- 3 дБ для объемно термоупрочнённых рельсов;
- 4 дБ для нетермоупрочнённых и дифференцированно упрочнённых

рельсов.
10.16.3 Наибольшее значение р€вницы амплитуд первого и второго

донных сигншIов на ук€ванном участке вносят в протокол.
10.16.4 Мера, изготовленная из объемно термоупрочнённого рельса,

прошла поверку с положительным результатом, если пол}ченноеlили
рассчитанное значение рЕвницы амплитуд первого и второго донного импульса на

участке по 10.16.2 не превышает 3 дБ.
10.1б.5 Мера, изготовленн€uI из нетермоупрочненного или

лифференцированно упрочнённого рельса, прошла поверку с положительным
результатом, если полr{енноеlили рассчитанное значение разницы амплитуд
первого и второго донного импульса на участке по l0.16.2 не превышает 4 дБ.
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10.17 Определение величины изменения
донного сигнала УЗКШ на участке без искусственного

амплитуды второго
дефекта.

10.17.1 Определение величины изменения амплитуды второго донного
сигнzLла УЗКШ выполняют на безлефектном у{астке одновременно с 10.1б. При
этом на экране дефектоскопа определяют максим€tльную и миним€Lпьную
амплитуды второго донного сигн€Lпа УЗКШ, зафиксированные в процессе

участка.прозвучивания ук€ванного
С помощью аттенюатора МХ0l-УЗТ-1 замеряют величину изменения амплитуды
как р€tзницу между максимальной и минимальной амплитудой второго донного
сигнала в дБ.

|0.|7.2 Полуlенное значение вносят в протокол.
l0.17.3 Мера моделей дефектов считается прошедшей поверку с

положительным результатом, если полr{енноеlилц рассчитанное значение
изменения второго донного импульса на yIacTKe по 10.|6.2 не превышает 2 дБ.

10.18 Определение протяженности и границ участка УЗКШ без
искусственного дефекта

10.18.1 Опрелеление протяженности и границ у{астка УЗКШ
определяют одновременно с l0.|4 и |0.15.

10.18.2 Щлину участка на котором выполняются требования 10.1б и
10.17, а также удаление ближайшей границы участка до переднего по ходу
контроля торца КММД СО8 вносят в протокол.

10.18.3 Мера моделей лефектов считается прошедшей поверку с
положительным результатом, если полученноеlпли рассчитанное значение длины
участка превышает 200 мм.
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11 Оформление результатов поверки

1 1.9 Положительные результаты поверки оформляют свидетельством о
поверке в соответствии с ПР50.2.006. с обязательной выдачей протокола поверки
с действительными метрологическими характеристиками.

l1.10 Оттиски поверительных клейм в соответствии с ПР50.2.007 наносятся
на свидетельство и в паспорт.

11.11Отрицательные результаты поверки оформляют в соответствии с
ПР50.2.006. При этом кММД Со8 к дальнейшей эксплуатации не допускают.
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