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В настоящие время существенное развитие получил ультразвуковой 

неразрушающий контроль материалов и изделий. Это относится как к 
методам контроля, так и к техническим средствам для их реализации.  
В ведущих отраслях промышленности, таких как энергетика, нефтехимия, 
машиностроение, наибольшую эффективность по многим критериям пока-
зывают две современные технологии ультразвукового контроля. Первая из 
них основана на использовании пьезоэлектрических преобразователей 
(ПЭП) в виде фазированных решеток различной конфигурации вместо 
традиционных монопреобразователей. Вторая технология основана на 
реализации так называемого дифракционно-временного метода контроля. 
Каждая из указанных технологий контроля имеет свои преимущества и 
ограничения, которые связаны с физическими основами методов, 
особенностями аппаратной части, программным обеспечением и рядом 
других факторов. В связи с этим при выборе методов и средств контроля 
для конкретного промышленного объекта важной задачей является оценка 
информационных возможностей технологии в целом. 

Проведены экспериментальные исследования с целью сопоставления 
и сравнения возможностей обнаружения и определения истинных 
размеров дефектов технологией ФАР в сравнении с TOFD-методом и 
эхометодом. Данные исследования были реализованы на сварных 
образцах, а также на образцах с искусственными заложенными 
отверстиями с различными диаметрами и пазами разных размеров. 
Установлено, что погрешности определения размеров компактных 
дефектов у ФАР- и TOFD-технологий сопоставимы и значительно меньше, 
чем при применении традиционного эхометода, но при использовании 
технологии ФАР изображение дефекта на экране дефектоскопа более 
наглядное по сравнению с TOFD- и эхоимпульсным методами. Для 
реализации экспериментов был использован универсальный прибор 
SyncScan из линейки ультразвуковых дефектоскопов китайской компании 
SIUI. Модель реализует классический ультразвуковой контроль с 
возможностью обновления до версии с функциями TOFD или ФАР. 
Обновление происходит путем загрузки специального ПО, активирующего 
дополнительные функции.  
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На рис. 1 и 2 приведены примеры отображения информации о 
дефектах сварных швов для различных технологий контроля. 

 

 
 

Рис. 1. Изображение дефекта на секторном и D-скане, полученное технологией ФАР 
 

 

 
 

Рис. 2. Изображение этого же дефекта, полученное TOFD-методом 
 
В процессе эксперимента было выявлено, что технология TOFD 

обладает большей чувствительностью, при этом точно определяются 
границы дефектов, в то же время его основной проблемой является 
идентификация дефекта на развёртке. Для неподготовленного специалиста 
это довольно трудная задача. Технология ФАР является менее чувстви-
тельной к границам дефектов, чем TOFD, но отображение информации 
более наглядное и может использоваться для подтверждения нали- 
чия дефекта.  

В докладе приведены сравнительные примеры визуализации дефектов 
для разных ультразвуковых технологий их обнаружения. Показано, что 
совокупное применение TOFD- и ФАР-технологий может существенно 
повысить производительность и достоверность контроля промышлен- 
ных объектов. 
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