
Вопросы задает 
Владимир Андреевич ЖИЛЕЕВ, 
АО «Газпромдиагностика», 
ИТЦ «Видное», г. Видное

Можно ли проконтролировать
сварной шов, выполненный аргоно-
дуговой сваркой, вихретоковыми
методами контроля без подготов-
ки поверхности? Какими сред-
ствами? Существуют ли методи-
ки контроля?

Отвечает Алексей Владимирович
СЕМЕРЕНКО, специалист III уровня
по ВК, ООО «Панатест», Москва

Принято считать, что вихре-
токовый контроль (ВК) мало-
эффективен при работе на гру-

бой необработанной поверхно-
сти, поэтому контроль сварных
швов рекомендуется проводить
при снятии усиления и обес-
печении шероховатости не бо-
лее Ra 2,5 мкм (см.РД13-03-
2006). Однако при использова-
нии специализированных пре-
образователей с конструкцией,
обеспечивающей малую чув-
ствительность к колебаниям за-
зора между преобразователем
(ВТП) и поверхностью объекта
контроля (ОК) (рис. 1), удается
весьма эффективно выявлять
поверхностные и подповерх-
ностные трещины в сварных
швах, выполненных аргонодуго-
вой или электродуговой сваркой
(рис. 2).

Достоинством ВК является
то, что его можно проводить без
контакта преобразователя и
ОК. Поэтому можно осуществ-
лять контроль при высокой
скорости сканирования, что
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данное основание необходимо для проверки функ-
ционирования прибора, определения его метроло-
гических характеристик и других процедур, однако
его использование в качестве основания для на-
стройки (калибровки) прибора перед проведением
измерений на изделиях содержит риски получения
некорректных результатов, связанных с возникно-
вением дополнительной ненормированной по-
грешности, и возможно лишь в весьма ограничен-
ных случаях.

Влияние краевого эффекта исключено, а резуль-
таты измерений имеют большой разброс. В чем мо-
жет быть причина?

Отсутствие повторяемости результатов измере-
ний может быть вызвано влиянием существенной
неоднородности электромагнитных параметров
основания. Как правило, данная проблема возни-
кает при измерениях толщины покрытий на аусте-
нитных нержавеющих сталях, например 12Х18Н10,
которым свойственна существенная девиация маг-
нитной проницаемости. На магнитные свойства
высоколегированных сталей также может оказы-
вать влияние термическая обработка и вид механи-
ческой обработки (шлифовка, штамповка, песко-
или дробеструйная обработка и т.д.).

Исследование непостоянства магнитных свойств
также необходимо выполнять на изделии без покры-
тия. В некоторых случаях представляется возмож-
ным выделить характерные зоны (участки) основа-
ния, в пределах которых девиацией электромагнит-
ных параметров основания в рамках конкретной из-

мерительной задачи можно пренебречь. Выполняя
настройку (калибровку) прибора в каждой характер-
ной зоне, можно добиться удовлетворительных ре-
зультатов при измерении толщины покрытий.

Однако следует отметить, что данный способ,
как правило, применим к изделиям с большой пло-
щадью поверхности (трубы, резервуары, металли-
ческие конструкции и т.д.).

Как влияет на результаты измерений шерохова-
тость поверхности изделия?

С увеличением шероховатости поверхности
возрастает разброс результатов измерений, а сред-
нее значение серии измерений в большинстве слу-
чаев содержит в себе положительную погрешность
(результаты завышены).

В данных случаях за результат измерения в
точке необходимо принимать среднее значение
серии измерений, выполненных в окрестности
этой точки. Рекомендованное количество изме-
рений не менее десяти. Для уменьшения погреш-
ности настройку (калибровку) прибора следует
выполнять на изделии без покрытия на шерохо-
ватой поверхности. При наличии технической
возможности прибора настройка (калибровка)
тоже должна осуществляться с усреднением ре-
зультатов измерений.

Если на изделии есть зоны (участки) с суще-
ственно отличающейся шероховатостью поверхно-
сти, то для повышения точности результатов изме-
рений настройку (калибровку) прибора необходи-
мо выполнять в каждой зоне.

------------ • ------------

Рис. 1. Вихретоковый преобразова-
тель для контроля сварных швов



обеспечивает высокую про-
изводительность. 

Получение первичной инфор-
мации в виде электрических сиг-
налов, бесконтактность и высокая
производительность определяют
широкие возможности автомати-
зации вихретокового контроля.

Дополнительным преимуще-
ством ВТК является то, что на
сигналы ВТП практически не
влияют влажность, давление и за-
грязненность газовой среды, ра-
диоактивные излучения, загряз-

нения поверхности ОК непрово-
дящими веществами, кроме того,
к несомненным достоинствам от-
носится также простота кон-
струкции ВТП. В большинстве
случаев катушки ВТП помещают
в защищенный корпус и зали-
вают компаундами. Благодаря
этому они устойчивы к механиче-
ским и атмосферным воздей-
ствиям, могут работать в агрес-
сивных средах и широком диапа-
зоне температур и давлений.

Фирмой Rohmann (Герма-
ния) разработан специализиро-

ванный набор (рис. 3) для де-
фектоскопии сварных швов.
Набор предназначен для работы
с вихретоковым дефектоскопом
ELOTEST M3 (рис. 4).

Предлагаемое оборудование
позволяет выявлять поверхност-
ные и подповерхностные трещи-
ны в сварном шве, зоне термиче-
ского влияния и основном метал-
ле изделий, изготовленных из уг-
леродистых и нержавеющих ста-
лей, алюминиевых сплавов. Конт-
роль может осуществляться при
производстве и эксплуатации из-
делия как на суше, так и на море. 

Размеры выявляемых трещин:
глубина от 1 мм и длина от 5 мм.
Толщина защитного покрытия
может достигать 2 мм.

По результатам исследова-
тельской работы специалистами
ООО «ПАНАТЕСТ» разработано
методическое пособие «Вихрето-
ковый контроль сварных швов и
околошовной зоны с применени-
ем дефектоскопа ELOTEST M3».
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Рис. 4. Вихретоковый дефектоскоп
ELOTEST M3

Рис. 3. Набор для контроля сварных
швов через лакокрасочное покрытие:
1 – преобразователь для контроля
толщины покрытий; 2, 3 – преобра-
зователи для контроля сварных со-
единений; 4 – настроечный образец
для измерения толщины покрытия; 
5 – настроечный образец для контро-
ля сварных соединений; 6 – кабель для
подключения преобразователей; 
7 – защитная тефлоновая лентаРис. 2. Вихретоковый контроль свар-

ных швов
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