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ВВЕДЕНИЕ 
 

При проведении мониторинга технического состояния сложных 
систем и агрегатов одной из наиболее актуальных является задача 
объективного своевременного обнаружения дефектов различной 
природы и организация контроля за развитием дефектов из-за ста-
рения элементов при эксплуатации.  

Все дефекты, как известно, вызывают изменение физических ха-
рактеристик металлов и сплавов – плотности, электропроводности, 
магнитной проницаемости, упругих свойств и т. д. Исследование 
изменений характеристик металлов и обнаружение дефектов, яв-
ляющихся причиной этих изменений, составляет физическую осно-
ву методов неразрушающего контроля – дефектоскопии. 

Дефектоскопия используется для обнаружения нарушений 
сплошности или однородности макроструктуры, отклонений хи-
мического состава и других целей. Наиболее распространены 
ультразвуковая, рентгено- и гамма-дефектоскопия, ИК, люминес-
центная, капиллярная, магнитная, термо- и трибоэлектрическая 
дефектоскопия. 

Применение каждого из методов в каждом конкретном случае 
характеризуется его чувствительностью, а также условия проведе-
ния процедуры контроля. В свою очередь выявления дефектов явля-
ется достаточно сложной задачей, которая еще более усложняется, 
если для повышения достоверности определения дефектов прихо-
дится комбинировать методы контроля.  

Основные достоинства методов неразрушающего контроля за-
ключаются в сравнительно большой скорости контроля, высокая 
надежность (достоверность) контроля, возможности механизации и 
автоматизации процессов контроля, возможности применения в по-
операционном контроле изделий сложной формы, возможности 
применения в условиях эксплуатации без разборки машин и соору-
жений и демонтажа их агрегатов, сравнительной дешевизне контро-
ля и др. 


