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1ОБЩИЕПОЛОЖЕНПЯ
1.1 Настощая методика устанавливает методы и средства первичной и периодической

поверок дефеrгоскопов вш(ретоковьD( HRID Heddy НЕТ-02 (да.пее по тексту -
дефепоскопы), изготовленIIьD( HRID NDT Ltd., 10090 ZаgгеЬ, Croatia, Vчёаk 32.

В результате повФки до.luкны бьть полгвер>rцеIiы следующие мsц)ологические
тебования, приведенные в таблице l.

Таблица 1-М гические истики

2

Наименовшrие характеристики Значение

.Щиапазов изме,решпl глубшrы дефекгов врацаюццllr,rся и
ма,гритшм ВТП, мм

от 0,3 до 5,0

Пределы доrryскаемой абсоrпотrrой погреIшrости измерений
гrrубины дефекгов вращающимся и матришrьшrt ВТП, мм:
- в дrrапазоне от 0,3 до 3,0 мм
- в д{апдtоне св, 3,0 до 5,0 rrnr

+0,15
+(0,1.н)*

,Щиапазон измерешпi гrrубпrы дефектов для проходrого ВТП,
О/о ТОЛЩИНЫ СТеrПОr

от 10 до l00
(сквозной дефеrг)

+10Пределы доrryскаомой абсопопrой погрешности измеревий
гlryбины дефекгов проходпым ВТП, oZ толпцдш стеЕки

от 4 до 14000,Щиапазон измереюлй расстояЕия энкодером, мм

+(2+0,001.L)**Пределы доrryскаемой абсоrпотпой погреппrости измерепий
расстояния энкодером, мм

от 4 до 100.Щиапазоп измерений протяженности между индикациями
несплошностей, мм

+1
Пределы доrryскаемой абсолrотвой погреrшости измереЕrй
ц)отлкенности ме]Iцу шIдп€щiлдr песплоппrостей в
длап tоне от 4 до l0 Irлrr вкJIюч., мм

+10
Пределы догryскаемой относrттельной погрешности измереЕпй

щ)отяженности между индlклц{ями несrrлошrостей в

длапазоне св. 10 до l00 мм, %
* - Н - измереrпrое значение гrryбшrы дефекта в r,rM
** - L - измереrпrое энкодером зпачение расстолlия в мм

1.2Необходrмо обеспечение прослеживаемости поверяемыr( дефеrтоскопов к
государственным перв!пным эталона}t едшlшI величин посредством пспользовilЕия
агIестованньD( (поверенньпt) в уfiановленпом порядке средств поверки.

По шгогам проведения поверки доJIrкна обеспе.плваться прослеживаемостъ поверяемьD(

дефектоскопов к государствеЕному первlт.Iному эталоЕу едfiпщы дпиЕы - мегру ГЭТ 2-2021

(Приказа Росстандарта от 15.08.2022 Ng2018 <<О внесении изменеtшй в Государственrrуо
поверотгуIо схому для средстз измерений лтппrы в диапазоЕе от 1,10-9 до 100 м и длин волв в

диапазоне от 0,2 до 50 ш<м, угвер)rqденЕуIо прикаi|ом Федерального iгентства по
TexHи.IecKoMy регуп{ров:lнию и метрологии m 29 декабря 20l8 г. Ns 284Ь) в соответствии с
локальной поверотrой схемой для вю(ретоковых дефектоскопов.

Методика поверки реаJIи:rуется методом прямых измерешпi.



обязательность выполнения
операций поверки при
первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым
выполняется

операция поверки

Наименование операции поверки

Внешний осмотр да да 7

Jа да 8
подготовка
опробование

к поверке и

,tra да 9
Проверка прогрllьlмIlого
обеспечения (далее - ПО) средства
измерений

10

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим,гребованиям

да l0.1

Определение диапазона и
абсолютной погрешности
измерений глубины дефектов
вращающимся, матричным и
проходным ВТП

Jа

да l0.2

Определение диапазона,
абсолютной и относительной
погрешности измерений
протяженности между индикациями
несплошностей

да

да l0.зда
Определение диапазона и
абсолютной погрешности
измерений расстояния энкодером

Таблица 2 - оп иип вичнои и п одическои по ок

2.2 Поверка дефектоскопов осуцествJIяется аккредитованными в установленном
порядке юридическими лица и индивидумьными предприниматеJU{ми.

2.3 Поверка дефектоскопа прекращается в случае полг{ения отрицательного

результата при проведении хотя бы одной из операций, приведенньп в таблице 2, а

дефектоскоп признают не прошедшим поверку. Если дефектоскоп полностью прошел
поверку с некоторыми вгхретоковыми преобразователями (далее - ВТП) из комплекта
поставки, то он признается прошедшим поверку с положительным результатом в составе

соответств),ющих ВТП. При пол1^lении отрицательного результата по пункту 10.1 методики
поверки, признается непригодным только соответствующий ВТП.

2.4 Не допускается проведение поверки для меньшего числа измеряемых величин ипи

на меньшем числе поддиапазонов измерений.

3 ТРЕБОВАНИЯ КУСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
З.l Поверка проводится при рабочих условиях эксплуатации поверяемых

дефектоскопоВ и испоJтьзуемЫх средстВ поверки. Срелства поверки должны бьrь
подготовлены к работе в соответствии с р},ководствами по их экспJryатации.

J

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной (в том числе после ремонта) и периодической поверок

должны выполняться операции, указанные в таблице 2.



4 трЕБовАния к спЕциАлистАм, осущЕствJlяющим повЕрку
4.1К проведению поверки дефектоскопов допускается инженерно-технический

персонал со средним или высшим техническим образованием, имеющий право на
проведение поверки (аттестованными в качестве поверителей), изучивший устройство и
принцип работы срелств поверки по эксплуатационной докlментации.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИtIЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 Рекомендуемые средства поверки }казаны в таблице 3.
Таблица 3 - С ства по ки
Операции поверки,

треб}тощие
применение средств

поверки

Метрологические и технические требования
к средства]\,t поверки. необходимые д'rя

проведения поверки

Перечень

рекомендуемьrх
средств поверки

п. 10.1 Определение
диапазоЕа и
абсолютной
погрешности
измерений глубины
дефектов
вращающимся,
матричным и
проходньrм ВТП

Средства измерений с диапазоном значений
глубины искусственньIх дефектов
(7о толщины стенки трубы): А - l00 %,
Б _,l5%, в - 55%, г - з5%, Е * l5%,
Е - 10% и пределами доверительной
границы погрешности измерения гтryбины
искусственньrх дефектов а3,5 7о толщины
стенки (при Р:0,95)

Комплект мер
моделей дефектов
теплообменньп< труб
парогенераторов
кммд-пг_16/13
(дмее - мера КММ.Щ-
пг-16/lз),
рег, J\Ъ 53194-13

Комл,текг мФ
искусственньD(

дефекюв К]ИИД-ВТ,
мера Мера СО-2|2.02-
AI (да"тее - мера СО-
212.02-1J),

рг. Nч 59638-15

п. 10.1 Определение
диапaвона и
абсолютной
погрешности
измерений глубины
дефектов
вращающимся,
матричным и
проходньтм ВТП

Средства измерений со значениями гrrубицц
искусствен}IьD( дефекгов: 0,3n.o.r',*.

0,5ю.оsф'07 мм; 1 + 0,1 лпл;2 * 0,1 мм; 5 + 0,5 r,лrr;

и пределаN{и догryскаемой абсо.lпогной
погреIIшости воспризведения ширины и
глФины искусственньD< дефелсгов +0,025 мм в
дlапазоне г.гryбин от 0,4 до 0,9 rnпnri +0,05 мм в
д,ипазоне глФин от 1,0 до 2,9 лп,r; +0,15 мм в
д.ппазоне глфия от 3,0 до 4,9 ш.t; +0,25 мм в
даагlазоне глфин от 5 до 7 мм

Меры дwтны концевьIе

плоскопара,,IлеJъные,
набор Nоl (далее -
меры концевьlе),

рег. ЛЬ 74059-19

п. 10.2 Опрелеление
диaшазона"
абсолютной й
относительной
погрешности
измерений
протяженности
между
ЭКСтРемУМаI\{И

сигналов от
несплошностей;
п. 10.3 Определение
диапазона и
абсолютной
погрешЕости
измерений
расстояния
энкод м

Эта-пош ед{ниц дIш{ы, соответствующие
требованиям к этаJIона]\{ не ниже 3 разряла
согласно государственной поверочной схеме

угвержденной приказом федерального
агентства по техническому регулированию и
метрологии от 15.08.2022 Ns 2018 в диапазоне
значений от 0,5 до l00,0 мм

4



10.3 Определение
диапазона
абсоrпотной
погрешности
измерений
расстояния
энкодером

п

и
Средства измерений с д]апазоном измернпй
от 0 до 250 мм, с пределаI\4и доrrускаемой
абсоJшотной погрешшости измерений +0,03 мм
в длапазоне от 0 до 200 мм, +0.04 Ivп.r в
д-rапазоне св. 200 до 250 мм

Штшrгенrшркуrь
lrп[{_I_250-0,01 (далее

- пrгангенrиркуль),

рег. Nч 72l89-18

диапiвона
абсолютной
погрешности
измерений
расстояния
энкодером

l0,З определениеп

и
Вспомогательное оборудование Ую.ьник поверо.шьй

90о, }1П 160х100 мм
(лалее - 1тошrтик),
рг. JФ 75004-19

п до,lжение таблицы 3

5.2.Щопускается использовать при поверке другие утвержденные
этаJIоны единиц величин, средства измерений )твержденного типа
удовлетворяющие ме,грологическим,гребованиям, указанным в таблице 3.

и атгестованные
и поверенные.

бТРЕБОВАНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 Работа с дефектоскопами и средствalми поверки должна проводиться согласно
требованиям безопасности, указанным в нормативно-технической и эксплуатационной
док},]!rентации на средства поверки.

6.2 При проведеЕии поверки должtlы бьггь соблюдены требования безопасности
согласно ГоСТ 12.3.0l9-80.

7 ВНЕШНИЙ ОСМОТР СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
7.1 При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие дефектоскопа

след},ющим требованиям :

- комплектность дефекгоскопа в соответствии с паспортом;
- отсутствие явньIх мехilнических повреждений, влияющих на работоспособность

дефекгоскопа;
- нalличие маркировки дефекгоскопа в соответствии с док}а.lеЕтацией.
7.2 Результаты процедур поверки данного раздела считать положительными, если

дефектоскоп соответствует требованиям, приведенным в п. 7.1.

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Если дефектоскоп и средства поверки до начzца измерений находились в

климатических условиях, отличающихся от указаЕных в разделе 3, то их вьцерживают при
необходимых условиях не менее часа.

8.2 Открыть программное обеспечение (да,rее - ПО) HRID Heddy в режиме
<Acquisition>. !ля установки параметров дефектоскопа в начальном окне программы нажать
на кнопку KTester Сопfig>, далее в появившемся окне фисунок 1) на верхней панели меню
выбрать KFile>, далее KOpen>. Загрузить необходимlто настройку в соответствии с
подкJIюченным вихретоковым преобразователем (далее по тексту - ВТП), ,Щля работы с
проходным (Tester Config Bobbin 2lR,htc) и вращающимся вихретоковыми
преобразователями следует открыть (Tester Config MRPC Tube.htc) соответствlтощий файл
настроек..Щля работы с матричным ВТП выбрать файл настроек (Tester Config Array 8x2.htc).
При работе с подключенным энкодером убедиться, что установлена галочка в поле кЕпсоdеr
Channel>.

)
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Рисунок l - Окно настроек программы HRID Heddy

8.3 .Щолжен бьпь обеспечен обмен данньIми между дефектоскопом и ПО. С этой целью
нажать кнопку <Connect>.

8.4 Выполнить балансировку дефектоскопа. .Щля этого ВТП установить вн}три
бездефектного у{астка меры КММ.Щ-ПГ-l6i 13 (дrя проходЕого ВТП) или на бездефектньй

участок меры C0-212.02-AI (для вращающегося и матричного ВТП). После этого в окне

установок программы (рисунок 1) в поле <Balance> нажать кЕопку KSet>, затем в правом
нижнем углу кнопку KSend>, затем <Close>. После выполнения всех указанных процедур
настройка параметров дефектоскопа завершена.

8.5 На панели главного окна (рисунок 2) выбрать меню кSummаrу), в появившемся
окне указать путь к папке дlя сохранения данных в поле (Data Folder>, да:Iее нажать KClose>.
-, *_

tr,
ы ы

reDу
Рисунок 2 - Вид главного окна программы HRID Heddy
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8.6 Начать сбор ланньrх. .Щля этого в главном окне программы сбора данньтх
(рисунок 2) нажать кнопку KTESTER>, затем кнопку <ACQUIRE>.

8.7 Провести контроль меры КММ!-ПГ-l6/l3 ЛЬl с помощью проходного ВТП, а меры
C0-212.02-AI с помопъю врацающегося и матриtшого ВТП, Перемещение преобразователя
выполнять с постоянной скоростью, остановить сбор данньrх, нажав кнопку KACQUIRE>.
Просмотр записalнных дilнньп осуlцествляется через меню <Tube List> главного окна.

8.8 В центре окна По, дтя выбранньrх KalHaJIoB, должны отображаться годографы
амплитуды вихретоковых сигналов (рисlпок З).

tg'.;;
нн

Е

жЕь
Рисутlок З - Отображение голографов alмплитуды вихретоковьD( сигнzIлов

8.9 Проверку по п)цктам 8.2 - 8.8 выполнить для всех ВТП из комплекта поставки
дефектоскопа.

8.10 Результаты опробования считать положительЕыми, если на экране отображаются
годографы амплитуды сигналов от дефектов.

9 ПРОВЕРКА ПРОГРЛММНОГО ОБЕСПЕЧЕНИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
9.1 В ПО KHRID Heddy> вызвать меню <Help>, дмее KAbout HRID Heddy>. Прочитать

идентификационное наименование и номер версии ПО в появившемся окне.
9.2 Проверить идентификационные данные ПО на соответствие значениям,

приведенным в таблице 4.

Таблица 4 - Иденти икационные данные ПО

9.3 Результаты поверки по данному разделу считать положительными, если
идентификационные данные ПО соответствуют значениям, приведенЕым в таблице 4-

,7

ЗначениеИдентификационные данные (признаки)
HRID HeddyИдентификационное наименование ПО
Не ниже 7.7.1Номер версии (идентификационньй номер) ПО

Цифровой идентификатор ПО

v



10ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРКДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ ТРЕБОВАНИЯМ

10.1 Определение диапдзона ц абсолютной rrогрешпостп измереrrий глубшпы
дефектов вращающимся, матричным п проходным ВТП

10.1.1 Определение диапrвона и абсолютной погрешности измерений глубины
дефектов для проходного ВТП.

10.1.1.1 Выполнить операции по п}нктаI\., 8.2 - 8.9.
10.1.1.2 Фазовьй )тол сигнала от сквозного дефекта на всех дифференциальньп

каналах устаЕовить равньтм 40 градусам, Установку угла можно провести дв)rr.lя способами:
автоматически - при зажатой клавише <Shift> произвести щелчок на среднюю клавишу
мыши; или вручн},ю: при зажатой клавише <Shift> подвести курсор Еа поле, где
отображается фаза сигнала, зажать прzlвую кнопку мыши, в этом сл}чае при перемещении
мыши вверх или вниз годограф начнет поворачиваться с одновременным отображением
Полlлrенной фазы.

l0.1.1.3 Размах сигнала от сквозного дефекта (100 %) установить paBHbiM 10 В на всех
дифференциапьньD( кitнаJIах..Щля этого следует в главном меню выбрать KConfiguration>.

далее KCalibration Voltages>, .Ща.тее в первом поле длJI редактирования ввести 10, в нижнем
поле ввести номера всех дифференциальньIх каналов через запят)то: 1,З,5,7 и нФкать кнопку
KSet> рисунок 4.

S€lcd

О First Lisýio!.

О Дt Сtrаспаз

@сывs:

]0 S€t

clcýe

Рисутrок 4 - УстаЕовка а}.rплитуды сигнiiла

l0.1 .1 .4 Построить фазовую кzLтибровочнуо крив),ю, определяющую глубину дефекта в

зaшисимости от фазы сигнаJIа.,Щля этого следует в главЕом меню выбрать KConfiguration>,

да.пее <Calibration Сurчеs> (рисlъок 5). Калибровочную крив),Iо построить по трем точкам

(по сигналам от трех дефектов) сквозной дефект (100 %),55 % и 15 % от толщияы стенки

(необхолимо использовать действительные значения, приведенные в протоколе поверки

меры КММ,Щ-ПГ-lб/13 Nч1). После построения калибровочной кривой полгIенная фаза

выбранного сигнаJIа автоматически булет пересчитываться в глубину дефекта, выраженную

в процентах от толщины стенки.
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Рисlтrок 5 - Окно построения фазовой капибровочной кривой

10.1.1.5 Измерить на дефектоскопе глубины дефектов с номинальными значениями

глубины 75 %, З5 О%, 10 0/о от толщины стенки.
l0.1,1.6 Вычислить абсолютнl.rо погрешность измерений глубины дефеrгов проходным

ВТП по формуле (1):

ЬН=Н",,,-Н",,", (1)

где H".n - глубина дефекта, измереннzш на дефектоскопе, Ой толщины стенки;

Hrou - глубина дефекта. указаннtIя в протоколе поверки меры, %о толщины стенки.

l0.1.2 Определение диапtвона и абсолютной погрешности измерений глубины

дефектов для вращающегося и матричного ВТП.
10.1.2.i,Щля вращающегося и матичного ВТП сбор данньrх проводить, используя

оправки для ВТп из комплекта оснастки дJ,lя проведения поверки, входящие в состав

дефеюоскопа (рисунок 6). Выполнить опёрачии по п}ъктам 8.2 - 8.9.

9



а)

б)

Рисlток б - Оправки: а) дтя вращающегося ВТП; б) лля матричного ВТП

l0.1.2.2 Размм сигЕала от дефекта с глубиной 5,0 мм установить равным 10 В на всех
лифференциальньD( ка1.1лах. !ля этого следует в главном меню выбрать <Configuration>,
дмее <CaliЫation Voltages>. !а,тее в первом поле для редактирования ввести 10 (установить
флажок в поле <All Channels>) и HiDKaTb кнопку KSet>.

10.1.2.3 Построить амплитудную калибровочную крив},ю, определяющую глубину
дефекта (в мм) в зависимости от амплитуды сигнаJIа. [,чя этого следует в главном меню
выбрать KConfiguration>, далее KCalibTation Curves> (рисунок 7). Калибровочн},ю кривую
посlроить по трем точкам (по сигналам от трех дефектов) - глубиной 5,0, 2,0 и 1,0 мм
(необходимо использовать действительные значения, приведенные в лротоколе поверки
меры C0-2l2.02-AI). После постоения калибровочной кривой полуrенный размах
амплитуды выбранного сигнаjIа автоматически будет пересчитываться в глубину дефекта,
вырa)кенн).ю в мм.

О}ь"
О Е*, % {lО, ОЦ

О FiýLiв_ в (tD. оФ

О гЬ.ц,. i.ФФ

orýg,rjo-?{oDl

О rьrй,е tit_- (Е)

a Omm

пяЕrЕFЕ

2У : v05 : бп

R6' Flф lъg!dв*

.]v l5 00v

Рисlток 7 - Окно построения амплитудной калибровочной кривой

10,1.2.4 Измерить на дефектоскопе глубины дефектов с номинмьными значениями
глубины в диапазоне от 0,З до 5,0 мм.

10.1.2.5Вычислить абсолютн}то погрешIlость измерений глубины дефектов
вращающимся ВТП по формуле (1).

10
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10.2Определепие диапазона, абсолютной и отrrосительной погрешности
измерений протяженЕости между индIrкациями песплошностей

10.2.1 Установить ВТП и энкодер в оправку из комплекта оснастки дJuI поверки,
входящ},ю в состав дефектоскопа, как показано на рисунке 8.

Рисунок 8 - ВТП и энкодер в оправке из комплекта оснастки для поверки

10.2.2 Установить последовательно концевые меры друг за др)том номиналом 80, 4 и
100 мм, притерев их друг к другу. Собраннlто в п. 10.2.1 консlрукцию поместить на
концевые меры и произвести контроль области вдоль меры с номинаJlом 4 мм с захватом
соседних концевых мер, как показано на рисутrке 9. Контроль провести анfu,Iогично п),нктам
8.5 _ 8.6.

]I Iкодер

втп

Энколер

Область коrrгроля

втпКонцсвая мера с
ноtчtиямом 4 мм

N

!
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l0.1.3 Результаты поверки по данному разделу считать положительными, если
диапазон измерений глубины дефектов проходным ВТП находится в диапазоне от 10 до
100 0Z толщины стенки трубы, диапазон измерений глубины дефектов вращающимся и
матричным ВТП составляет от 0,3 до 5,0 мм, а абсолютнzrя погрешность дJ,Iя проходного ВТП
не превышает +10 О% толщины стеЕки трубы, д.llя вращающегося ВТП не превышает
+0,15 мм в диапазоне от 0,3 до 3,0 мм и +(0,1 н) мм, в ди.rпазоне свыше З,0 до 5,0 мм, где Н -
измеренЕое значение гrryбины дефекта в мм.

F l

Рисунок 9 - Область контроля концевой меры с номиналом 4 мм

10.2.3Произвести измерение протяженности между индикациями (максимрл

амплитуды) от границ концевой меры с номинarлом 4 мм, ,щля этого необходимо закрыть

окно По HRID Heddy и запустите его заново в режиме <Дпаlуsis>, как показано на

рис}т{ке 10..Щалее необходимО открыть в меЕю (Cal Group> данные KoHTpoJUI.

о
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е2005.2019 HRloLld еппdл(thl

Рисунок l0 - Окно запуска ПО HRID Heddy

10.2.4 Перейти в меню <Landmarks). В открывшемся окне (рисlъок l1) выбрать <File>

- KOpen> - <Landmark EncodeT.lmk>, закрыть окно <Landmarks>.

lф lRts €ttфrd-i сa,- л ]

a:

-
;--

-/^л_a€Dу
Рисунок 1 1 - Окно меню <Landmarks>

l0.2.5 Навести курсор на начало записанного сигнаJIа и выбрать нулевую точку, нажав

прzвоЙ кнопкоЙ мыши, далее KSTART>, как показано на рис}тке 12.

12

HRlD Hoddy
Vеrsiоп 7 7 1

г;-

ь

l
t

+ l

]i

l

t



-t
]
+

]-
+l
т

a
Рисlъок 12 - Выбор яулевой точки

10.2.6 Навести измерительный строб так, чтобы его границы были расставлены по
максимр|ам а}{плитуды сигнzlлов от несплошностей, как представлено на рис)тке 1З, Для
проходного ВТП в качестве измерительного кalнала использовать абсолютпый канаJI, дJIя
остальньD( ВТП - дифференциальный. Типы каналов отображаrотся в поле годографов
вихретоковых сигналов.

Рисlъок 13 - Установка измерительного строба для измерения протяженности между
индикациr{ми несплошностей

1з



10.2.7 Затем нажать левой кноrкой мыцrи в поле
вIraретоковых сиIналов, отмечеЕное на рисlше 14.

окяа годогрфов ашшrl:ryды

Vрр
Sтжт-

26550.t]Bt8

Рисунок 14- Поле окна годографов амrшитуды вю(ретоковьD( сигн&IIов

10.2.8 В появившемся ок{е <(Report Епtrу> нажать левой кнопкой мыпIи с зажатой
к.павишей shift по выдшенной обласги <Oocation frоm>, далее нажать левой r<вошсой мыцrи с
зажатой кrrавишей shift по выделенной области <<Location to), зат€м яажатъ левой кнопкой
мыпIи с зажатой клавшей sЫft по выделенной облаgги (Сепgth) фисупок l5), в поле рялом
с выделеlшой областъю <ilength> отобразится измФенная протлкенность между
!шдлкiuцлями несrшошrостей.
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10.2.9 Аяалотишо по rryЕIсгам 10.2.2 - 10.2.8 произвестп измереЕие между
индкаIцrями несrrлоппrостей от lрilшдд концевых мер с номиЕалом 10, 50, l00 мм.

l0.2.10Вычиспrть абсолюпrую погрешность измерений протФкенности между
инд{каIцrями песrшошостей дIя дIапазона значений от 4 до 10 мм вкJIюч. по формуле (2):

ДL = l,-" - l-"" (2)

где /вм - расстояние между индик цrями несIшошпостеЙ от грilЕиц коFцевоЙ меры,
измерешlое па дефекIоскопе, мм;

/*о* - дейсгвrтеJьное значение дIипы коrщевой меры, взягое из протокола поверки

концевой меры, rrrrrr.

l0.2.1l Вытrсrпrгь относитеrьrrую поrрешность измерепrй протяжеЕпости меIцу
ин,щкащrями Ессrшошrостсй для диiшчtзона зЕачений св. 10 до 100 Mrrr по формуле (3):

дд = 
l-".-Lo'. х 100 уо. (3)

I*"

10.2.12 Резупьтаты поверки по дzшIIому раздеJry считать положитеJIьЕыми, ес.,ш

диапазон измерентй протg;кенности между индикащrями несrrлошrrостей Еаходится в

диапазоIIе от 4 до 100 мм, а абсолютная погрешность измереЕий протяженЕости между
инд{клц{яrд' несIшоIIIЕостеЙ в.щIlшазоЕе от 4 до l0 мм вкrлоч. Ее превышает +1 мм,
относитеJIьнм погроцшость к}мерений протлкенности между ш{дд(ацrlями ЕесIшошностей
в диапазоне св. l0 до 100 мм вtсlпоч. не превышасг *10 О/о.

Сапсс]
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Рисунок 15 - Окяо <<Report EnKy>
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10.3 Определевпе дпапазона и абсолютной погрешностп измерений расстояния
эпкодером

10.3.1 Опрелеление диапазона измерений расстояния энкодером выполнить в два
этапа:

- определение нижней границы диапазона провести пзмерением расстояния,
эквивмеЕтного концевой мере длины номиналом 4 мм;

- определеЕие верхней границы диапазоЕа провести при помощи измерения расстояния,
эквивапентного целому числу полных оборотов колеса энкодера.

l0.3.2 Определение нижней границы диЕшазона
10.3.2.1 Установить )тольник в качестве упора, концев},ю меру с номиналом 4 мм и

энкодер, KzlK представлено на рис}ъке 16. Обну:пlть значение энкодера в данной позиции.

НАПРАВЛЕНИЕ
ПЕРЕМЕЩЕНИЯ
энкодЕрА

Рисуъок lб - Нулевая позиция энкодера

10.3.2.2 Убрать концев},ю меру и провести эЕкодер до упора, Зафиксировать

пройденное расстояние энкодером, отображаемое в окне kEncoders) в поле kposition>

(рисунок 17).
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Рисунок 17 - Окно (Епсоdеrs)

10.3.2,3 Рассчитать абсолютную погрешность измерений расстояния энкодером для
нижнеЙ фдrицы диalпaвона измерениЙ по формуле (4):

/S:S, -Д, мм, (4)

где sI/ - измеренное эЕкодером расстояние, мм;

ха - действительное значение длины концевой меры, }кд}анное в протоколе

поверки, мм.
l0.3.3 Опрелеление верхней грмицы ди:шазона
10.3.3.1 Измерить штангенциркулем диаметр колеса энкодера пять раз в разньгх точках.

вычислить средвее арифметическое значение d.r, мм по результатi \l пяти измерений,

10.3.3.2 Рассчитать среднее квадратическое отклонение среднего арифметического

S*, мм, серии измерений диаJr,tетра колеса d, мм, по формуле (5):

s (5)

где dj - значение диаметра, полученное при j-M измерении, мм;
n:5 - число измерений.

s, =*

10.3.3.3 Рассчитать значение сJryчайной состutвляющей

измерениЙ диtlметра по формуле (6):
s:r,.ýx

где 
' 
- коэффициент Стьюдента (t=2,78).

10.3.3.4 Рассчитать значение среднего квадратического

погрешности t, мм, серии

(6)

откJIонения неисключённой

систематической погрешности .Sd, ММ, СеРИи измерений по формуле (7):

к 0.1ю lпп

P.r!iiYt
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где & - абсошотная погрешность штангенциркуля, приведённм в его свидетельстве о
поверке, мм.
l0.3.3.5 Рассчитать значение суммарного среднего квадратического отIшонения Sr, мм,

серии измереЕий диаметра по формуле (8):

S:= sa +s; .

10.3.3.б Рассчитать значение абсолютной погрешности Д, мм
диа!rета по формуле (9):

Z:K.SZ ,

где К - коэффициент, который рассчитывzlют по формуле (l0):
,, е+Oу

Sз*S9

(8)

серии измерений

(9)

(l0)

10.3.3.7 Рассчитать дJтину окружности /о*r, мм, по формуле (11):

lo*:lt,d", , (l l)
10.3.3.8 На колесе энкодера цветным маркером ншlести прямую линию в качестве

метки отсчета оборотов. Нанести аналогиtш}.ю метку на корпусе энкодера.

l0.3.3.9 Сопоставить метки и обнулить показания энкодера.
10.З.З.10 Рассчитать максимальное количество оборотов колеса энкодера nk как целое

число из отношения 14000 мм к д,Iине окр}rкности колеса эЕкодера.
l0.3.З.11 Сделать максиммьное количество оборотов колеса энкодера nk, рассчитанное

в п. 10.3.3.1Qи зафиксировать полr{енное значение /,,, мм.
10.З.3.12 Рассчитать отклонения от номин€lль}tого значения Дlпк, мм, по формуле (12):

Ып. = nr. lo*p - Jr, (l2)
где лл - число оборотов колеса;
/о*о - длина окружности колеса энкодера, пол}п{еннalя по п. 10.3.3.7.

l 0.3.З. 1 3 Рассчитать абсолютн}то погрешность измерений расстояния энкодером ДLпк,

мм, по формуле ( 13):

ALnп = дl
',+А2

( 13)п
где 

^ 
- значение абсолютноЙ погрешности серии измерениЙ диаметц рассчитанное по

формуле (9),

10.3.4 Результаты поверки по данному разделу считать положительными, ecJп,I

диапазон измерений расстояния энкодером сост:lвJIяет от 4 до 14000 мм и значения

абсолютной погрешностИ измерепий расстояниЯ энкодером находятся в пределФ(

+(2+0,001,L), мм, где L - измеренное энкодером значение расстояния в мм.

|,7



11 оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки
l1.1 .Щефектоскоп признается годным, если в ходе поверки все результаты

положительные.
l1.2 Сведения о результатzIх поверки передаются в Федера.пьный информационньй

фонд по обеспечению единства измерений.
l1.3 При положительньIх результатах поверки по зшIвлению владельца дефекгоскопа

или лица, предъявившего ее на поверку, вьцается свидетельство о поверке, и (или) в паспорт
дефектоскопа вносится запись о проведенной поверке, заверяемм подписью поверителя и
знаком поверки, с указанием даты поверки.

1 1.4 .Щефектоскоп, имеющий оlФицательные результаты поверки в обращение не

допускается и на него вьцается извещение о непригодlости к примеЕению с }кiванием
причин забракования.

Начальник НИо-l0 ФГУП (ВнИИФТРи) Шкlркин

Начмьник l03 отдела ФГУП кВНИИФТРИ> А.В, Стрельцов

Инженер l категории 103 отдела ФГУП (ВНИИФТРИ)) П.С. Ма,rьцев
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Приложение А

Сцукгурпая схема прослеrоrваемости к ГЭТ 2-202l дефекrоскопов вю(ретоковьD(
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