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Настоящая методика поверки распространяется на модуль магнитного KoHTpoJuI ММК-24
(да-гrее - модуль), преднвначенный для измерений толщины стенки трубопровода в местах площад-
ньж утонений дишлетром не менее 50 мм (при их наличии) и вьuIвления дефектов при проведеЕии
сплошного (100 % площадь внутренней поверхности) автоматизированного контроля магнитным
методом основного металла трубопроводов. Настоящая методика поверки устанавливает методику
первичной и периодической поверок модуля.

Характер производства - единичное, зав. J\Ъ 1422З6.
Интервал между поверкzlми - один год.
В тексте приняты следующие сокращения:
МП - методика поверки;
ПО - прогрtlммное обеспечение;
СИ - средство измерений.

1 ОПЕРАЦИИ ПОВЕРКИ
При проведении поверки выполняют операции, указанные в таблице 1.

Таблица l

2 СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
При проведении поверки примешIют средства поверки, укiвzlнные в таблице 2.

Таблица 2

таблице 3.

') про"едение поверки выборочных параметров измерений или выборочного поддиап€вона измерений, в зависимости от
использования данного Си.
2

Наименование операции
Номер
пункта
мп

Проведение опеD€uIии

при
первичной

повеDке

при
периодической

повеDке
1 Проверка геометрических рЕвмеров образцов труб с ис-
кyсственно нанесенными дефектами

5.1 Ща Да

2 Проверка комплектности и внешнего вида 6.1 Да Да
3 Полтверждение соответствия пDогDап{много обеспечения 6.2 Да Да
4 опробование 6.з Да Да
5 Проверка метрологических и технических характери-
стик*
5.1 Проверка выявляемости дефектов типа ((сквозное свер-
ление)) и (плоскодонЕое сверление))
5.2 Проверка диапzвона измерений и абсолютной погреш-
ности измерений толщины стенки трубопровода в местах
площадньD( угонений диаметром не менее 50 мм

6.4

6,4.I

6,4.2

Ща

!а

Да

Да
- 

,Щопускается цроводить сокращенную периодическую поверку" в объеме, заявленном владельцем СИ, с обязательной
записью в свидетельстве о поверке и (или) формуляDе,

Наименование этitлонного СИ или вспомогательного средства поверки,
обозначение нормативного документа, реглulп,lентирующего технические
требования, и (или) метрологические и основные технические

Толщиномер ультрttзвуковой А l 2 1 0 фегистрационный Jф 49605- l 2);
Штангенциркуль ШЦ-I, ГоСТ 166-89
об нно нанесенными ктами*

Характеристики образцов труб с искусственно нанесенными дефектаr,rи приведены в



'l'иr

труб

Таблипа 3

ип
rбы

,Щиапазон тол-
щины стенки

трубы, мм

.Щиаметр лефекта
типа (сквозное
сверление), мм

Геометрические рЕвме-
ры дефекта типа (плос-

кодонное сверление>
(глубина х диаметр),

мм

Толщина стенки
трубы в местах

площадньD( угоне-
ний диаметром не
менее 50 мм, мм

l200
свыше 10 до 12

вкJIючительно
9*1 (6*') " (з2*')

) д-v)

7,ъ0,5
|2л,

l000 свыше 8 до 10

включительно
8*l (5*') " (з0*')

2,0-""
6,0+0,5
10,0-o.s

700
свыше 5 до 8

вкJIючительно
,7*| (4*') " (25*l)

1r6-'''
4,8*0,5
8.0-n.

Ду

Ду

Ду

3 ТРЕБОВАНИЯ БЕЗОПАСНОСТИ

3.1 При проведении поверки соблюдают требования безопасности, опредеJuIемые:

- правилfiми по охране труда при эксплуатации электроустановок;
- правилtlп{и безопасности при работе с инстру]!{ентом и приспособлениями.

4 условиrI повЕрки
При проведении поверки соблюдают следующие условия:
- диапазон температуры окружilющего воздух&, ОС от 15 до 25;
- относительнчш влажность окружtlющего

воздуха, О/о,неболее 80притемпературе250С;
- диzшчвон атмосферного давления, кПа от 84,0 до 106,7.

5 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ

5.1 Перед проведением поверки модуля необходимо выполнить измерения геометрических
ре}меров образцов труб с искусственно нанесенными дефектами с помощью толщиномера ультра-
звукового А1210 и штангенциркуJuI ШЦ-I. Результаты измерений занести в протокол. Рекомендуе-
мая форма протокола приведена в приложении А.

5,2 На поверку модуля представJuIют следующие докуI!{енты :

- свидетельство о предьцущей поверке модуля (при выполнении периодической поверки);
- эксплуатационную документацию (руководство по эксплуатации, формуляр);
- настоящую МП.

5.3 При рассмотрении документации проверяют нaulичие действующих свидетельств о по-
верке или знаков поверки на средства поверки, приведенные в таблице 2 настоящей МП:

- подготавливают к работе средства поверки, приведенные в таблице 2, в соответствии с экс-
плуатационной докрлентацией ;

- изrIают докуNrентацию, приведенную в п. 5.2 настоящей МП;
- подготавJмвают модуJь в соответствии с докуil4ентом ИТЩЯ.4634З2.|49 РЭ <Система изме-

ритеJIьнtuI дJuI проведения магнитного KoHTpoJuI СММК. Руководство по эксплуатации).

6 ПРОВЕДЕНИЕ ПОВЕРКИ

6. l Проверка комплектности и внешнего вида
6.1 . l При проверке комплектности устанавливtlют соответствие комплектности, приведенной

в таблице 4.

з



Таблица 4

Наименование изделия
(составной части, документа)

Обозначение изделия,
документа

Кол-во, шт.

ль магнитного контроля ММК-24 итlUI.401161.076 l

Методика п итIм,46з432.149 мп l

6.1.2 Проверку внешнего вида модуJuI проводят визуально.
Не допускают к дальнейшей поверке модуль, у которого обнаружен хотя бы один из пере-

численных ниже недостатков:
- видимые механические повреждения корпуса, ухудшtlющие его внешний вид и влияющие

на его работоспособность;
- нечеткость и несоответствие нанесения надписей и обозначений на корпусе модуля;
- непрочность креплениJI соединительных элементов.
Примечание - При оперативном устранении недостатков, замеченньгх при визуальном ос-

мотре, поверку продолжают.
Модуль считают выдержавшим проверку по данным парчlп,Iетрам, если при внешнем осмотре

не обнаружено дефектов, влияющих на его работоспособность, и комплектность соответствует ука-
занной в таблице 4.

6.2 Проверка идентификационньD( дzlнньD( ПО модуля
6.2.1 Идентификационные данные По занесены в таблицу 5.

Таблица 5

tr Й*ф""
l новаllие Пс
| Номер верс

l ционный нс

I Цrфроuои
| ПО 1контрс
l .rоrr"""rоaо
I

| Алгоритм r

Lрq"о,,о цд9!

:ификационное наиме-
ие По Archive.dll Measurement,dll calibration.dll ThicknessMap.dll

р версии (идентифика-
rый номео) По не ниже 1.1 не ниже 1 l не ниже 1.0 не ниже 1.0

lовой идентификатор
контрольнtш сумма ис-
{емого кода)

bb9l3d9fdd
ddЗj2ЬЬ9с7
7688аа8ЬЬб
91

ff27сабе02Ь527
fb4f01 б502388ь
3d2e

023f8ea5b662
78Зас88325Зс
697bfbe2

579adc4la40'lcl
82e563033aa598f
с9З

)итм вычисления циф-
о идентификатора По MD5

6.2.2 Проверка идентификационного н.мменования и номера версии ПО
Проверку идентификационного наименования и номера версии проводить в процессе uIтатного

функционированиJI ПО. ПО Magnetic Inspector работает под операционной системой MS Windows.
Проверлот, что в свойствах файлов <Archive.dll>, KMeasurement.dll>, KCalibration.dll>, KThickness-
Map.dll> отображшотся идентификационные нtlименованиrl и номера версий ПО.

Результаты проверки ПО Magnetic Inspector считttют положитеJьными, есJIи иденмфикацион-
ные llrмменовzlния и номера версий ПО соответствуют данным, приведенным в таб.шлце 5, идентифика-
ционные данные метроломчески значимой части ПО соответствуют значениям.

6.3 ОпробовЕlние
Перед проведением опробовtlниrl модуJи, необходимо проверить работоспособность мtlнипуJuI-

торов телескопических, K€lIvIep и осветителей. [дtя этою необходимо поJIностью вьцвигшI и задвигzUI

маниIIуJUIторы телескопиЕIеские, включ€ш и выкJIюччUI камеры, измеЕяя интенсивность осветителей от
минимаJIьной до мЕксимttJьной, убедиться, что мЕIнипуJUIторы телескоrrические плавно без рьвков и
заеданий вьцвигаются и задвиг€lются, камеры вкJIючЕlются и выкJIючаются, интенсивность осветителей
измеIшется от минимtlJьной до мчlксимальной и обрапrо.



Рисунок 1

,Щшее устанавпиваrот рабо.пrй зазор Kl5> вруrную, контроJп{руя покtв.lния в ПО DiaVisionVSD и
запускtlют pellg.Iм скzlнировtlния. При этом контролируя в ПО Magnetic lnspector изобрахение, полr{ае-
мое с помоtrрю кalп{ер и осветJIителей, убедиться, что модуль BbuIBJuIeT дефеrсгы и измеряот тоJIIцину
стенки трубы в местах ппощадIьD( угонений диаметром не менее 50 пш,t, с помоII1ью ПО отображает
значения тоJпIц{ны стенки трФы.

Молуль сtмтtlют вьцержtlвIIIим проверку, если в ПО Magnetic lnspector отображшсrгся результаtы
скtlнировtшиrl, модуJIь измеряет тоJIIIину стенок трубы в MecT€lx площадньD( угонений д{tlп,lетром не
менее 50 шп,r и BbuIBJuIeT дефекгы.

6.4 Проверка метрологических и технических характеристик

6.4.1 Проверка вьuIвляемости дефектов типа ((плоскодонное сверление)) и типа (сквозное
сверJIение)

Проверку вьuIвляемости дефектов типа (плоскодонное сверление) и типа (сквозное
сверJIение)) выполняют с помощью вспомогательного оборуловtlния (образчов труб с искусственно
нанесенными дефектами с толщинtll\.lи стенок от 5 мм до 8 мм вкJIючительно, свыше 8 мм до l0 мм
вкJIючительно, свыше 10 мм до 12 мм вкJIючительно).

Поверку выполняют в следующей последоватольности:
а) проводят подготовительные работы в соответствии с руководством по эксплуатации

и устанавливzlют модуль в образец трубы в соответствии с рисунком 1;

б) устtlнtlвJlивЕlют рабо.плй зазор Kl5> врrIную, контролируя показtшия в ПО
DiaVisionVSD;

в) загryскzlютрежим скtlниров€lншI;
г) в процессе сканирования контролируют состояние внугренней поверхности образча

трубы и положение датчиков по изображению, передаваемому с камер, перекJIючение между каме-

рами производят в ПО DiaИsionVSD;
д) визуально контроJIируют BbuIBJuIeMocTb дефектов типа (сквозное сверпение)) и типа

(плоскодонное сверление)) в процессе сканирования образцов труб.
Молуль сtмтают вьцержавIIIим проверку, если осуществJuIется проведение сплошного авто-

матизированного KoHTpoJuI с помощью модуля, при этом модуль вьuIвляет дефекты:
типа (сквозное сверление) диаметром:
- 9 мм при толщине стенки трубы свыше l0 до 12 мм включительно;

- 8 мм при толщине стенки трубы свыше 8 до 10 мм включительно;

- 7 мм при толщине стенки трубы от 5 до 8 мм включительно;
типа (плоскодонное сверление) рff}мерами (глубина х диаметр):

6 мм х 32 мм при толщине стенки трубы свыше 10 до 12 мм вкJIюtIитеjъно;

- 5 мм х 30 мм при толщине стенки трубы свыше 8 до 10 мм вкJIючитеJIьно;

- 4 мм х 25 мм при толщине стенки трубы от 5 до 8 мм включительно.

б.4.2 Проверка диапазона измерений и абсолютной погрешности измерений толщины стенки
трубопровода в местах площадньD( ронений диЕlметром не менее 50 мм

5



.Щанную проверку допускается проводить совместно с п.б.4.1. По результатам проведенного
контроля (сканирования) в местах выявленньтх дефектов, площадньж утонений диаlrлетром не менее
50 мм, измеряют остаточную толщину стенки трубопровода с помощью модуля.

Вычисляют абсолютную погрешность измерений толщины стенки трубопровода в местах
площадньD( угонений диаметром не менее 50 мм, А, мм по формуле

b=lu,-I", (l)
где /,,, - измеренное с помощью модуля значение толщины стенки образча трубы в MecTElx площад-

ньtх утонений диаtuетром не менее 50 мм, мм;
/, - :tействительное значение толщины стонки образча трубы в местах площадньтх утонений диа-

метром не менее 50 мм, мм.
Результаты измерений заносят в протокол.
Молуль сtмтtlют вьцержaвшей проверку, если:
_ диапzвон измерений толщины стенки трубопровода в местах площадных утонений

диаметром не менее 50 мм составляет от 0,2,Н ло Н (Н - номинtLльная толщина стен-
ки трубопровола);

_ абсолютная погрешность измерений толщины стенки трубопровода в местах площад-
IIbIx утонений диаметром не менее 50 мм не превышает * 0,3,h мм (h - измеряемаrI ве-
личина остаточной толщины стенки, мм).

7 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ

7.1 Результаты поверки оформJuIют протоколом, рекомендуемаJI форма которого приведена в

приложении А настоящей методики поверки.

7.2 На модуль, признzlнный по результатам поверки годным к применению, выписывают
свидетельство о поверке и наносят знак поверки на свидетельство о поверке.

7.3 Модуль, признанньй по результатам поверки непригодным к применению, к эксплуата-

ции не допускttют. Отрицательные результаты поверки оформляют в соответствии с приказом
Минпромторга России от 2 июля 2015 г. Jф 1815.



ПРИЛОЖЕНИЕ А

Рекомендуемая форма оформления протокола поверки
модуJIя магнитного контроля ММК-24

ПРОТОКОЛ ПОВЕРКИ
Модуль магнитного контроля ММК-24

зав. Ns |422зб
"20г.от"

l Условия поверки
- температура окружающей среды
_ относительнtUI влажность воздуха
- атмосферное давление

- 

оС;

_%;
_ кПа.

2 Средства поверки
3 Проведение поверки
3.1 Внешний вид и комплектность
3.2 Опробование
3.3 ГIроверка идентификационньD( дilнньD( программного обеспечения модуJul
3.4 Проверка характеристик
3.4.1 Результаты измерений геометрических размеров образчов труб с искусственно нанесенными
дефектами
Таблица 1 - Г ческие но нанесенными

Тип трубы

Щуl200

Щу1000

!у700

3.4.2 Проверка вьuIвляемости дефектов, типа ((плоскодонное сверление)) и типа (сквозное сверле-
ние)

об

Толщина стенки
трубы, мм

.Щействительное зна-
чение диtlп{етра де-

фекта типа (сквозное
сверление)), мм

,Щействительные значе-
ния геометрических

ptвMepoB дефекта типа
(плоскодонное сверле-

ние> (глубина х

ди€lметр). мм

,Щействительные
значения толщин

стенки трубы в мес-
тах площадньIх уто-
нений диаIчrетром не

менее 50 мм. мм

таблица 2 - Выявляемость в типа (сквозное
номинальное зна-
чение диаметра де-

.Щействительное
значение диzlметра

Выявляемость дефекта
с помощью модуля
вьuIвил / не выявил

аблица 3 - Выявляемость дефектов типа (плоскодонное сверление)

Тип трубы
номинальное значение
DазмеDов лефекга- мм

.Щействительное значение
D€tзMeDoB дефекта. мм

Выявляемость дефекта с по-
мощью модуля

(выявил / не выявил)глчбина диаметр глчбина диаметр
1200 6-, з2

/Iy 1000 5 30
700 4 25



Модуль дефекты:
выявлясг/не выявляет

типа ((сквозное сверление)) диаметром:

- 9 мм при толщине стенки трубы свыше 10 до 12 мм вкJIючительно;

- 8 мм при толщине стенки трубы свыше 8 до 10 мм вкJIючительно;

- 7 мм при толщине стенки трубы от 5 до 8 мм вклюtмтельно;
типа ((плоскодонное сверление) рzrзмерап4и (глубина х диаметр):

- (6хЗ2) мм при толщине стенки трубы свыше 10 до 12 мм вкJIюIIительно;
(5х30) мм при тоJпIц.Iне стенки трубы свыше 8 до 10 мм вкJIюtмтельно;
(х25) мм при толщине стенки трубы от 5 до 8 мм включительно.

3.4.3 Проверка диапазона измерений и абсолютной погрешности измерений толщины стенки тру-
бопровода в местах площадных угонений диаметром не менее 50 мм

Измеренные и рассчитанные значения занесены в таблицу 4.

Результат проверки

.Щиапазон измерений

положительныrroтрицi

толщины стенки трубопровода в местах площадных утонений диа-
от 0,2,Н ло Н (Н - номинаJIьная толщинаметром не менее 50 мм

стенки трубопровода).
Абсолютная

составляет/не составляет

погрешность измерений толщины стенки трубопровода в местах площад-

* 0,3,h мм (h - изме-ных утонений диаметром не менее 50 мм

ряемая величина остаточной толщины стенки, мм). не превышает/превышает

Таблица 4 - Результаты измерений толщины стенки трубопровода в местах площадньD( утонений
не менее 50 мм

Измеренное значе-
ние толщины пло-
щадного угонения

диаметром не менее
50 мм с помощью

Абсолютная погреш-
ность измерений толщи-
ны стенки трубопровода

в местах площадньIх

утонений диаметром не
менее 50 мм. мм

Прелелы допускаемой абсо-
лютной погрешности изме-

рений толщины стенки тру-
бопровода в местах площад-
ньш угонений диаметром не

менее 50 мм. мм

.Щействительное зна-
чение толщины

площадного
утонения диЕlп,{етром

не менее
50 мм, мм

l000

+ 0,3,h


