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ПРИСТРІЙ «ВВК/ТВА-1» ДЛЯ ШВИДКОГО І ТОЧНОГО 
ВІЗУАЛЬНОГО КОНТРОЛЮ ПРОТЯЖНИХ МЕТАЛОКОНСТРУКЦІЙ

Утворення тріщини, корозійна поразка та ста-
ріння металу є основними проблемами довгоекс-
плуатованих металоконструкцій. Наявність цих 
грубих поверхневих дефектів [1] може вказати на 
характер і місце можливого руйнування конструк-
ції, з огляду на те, що різні дефекти мають певні 
домінуючі причини їх утворення.

Візуально-вимірювальний контроль (ВВК) є ос-
новним методом з усіх видів неруйнівного контр-
олю (НК). Після цього формуються усі вимоги до 
подальших робіт, вирішуються організаційні пи-
тання виконання інших методів НК. ВВК є опе-
ративним методом НК. За допомогою простого, 
на перший погляд, зовнішнього огляду контролю-
ють усі зварні з’єднання, а також інші промислові 

об’єкти, які знаходяться в роботі. За результатами 
візуально-вимірювального контролю оцінюється 
якість і стабільність технологічного процесу, виго-
товлення або ремонту металоконструкцій та інших 
об’єктів. Перевагою візуального контролю є про-
стота використання даного методу, а проблематика 
– фіксування результатів проведення робіт. Трапля-
ються випадки, коли описуються дефектні зони без 
додавання фото- або відео- матеріалу у вигляді до-
датка замовнику [2, 3]. Подалі це може бути причи-
ною непорозуміння між замовником та виконавцем 
або в випадку низької кваліфікації дефектоскопіста 
чи фізичної втоми людини, яка в результаті дасть 
недостовірні результати, це може привести до тра-
гічних наслідків. Тому проблематика даного ме-

тоду діагностики – висока залеж-
ність від людського фактору.

Наведений на рис. 1 прилад [4, 
5] візуального контролю має веб-ка-
меру і смартфон (планшет) в якості 
монітора для спостереження, відо-
браження, запису та для передачі 
інформації через Інтернет. На сьо-
годні процедури візуальної діагнос-
тики пов’язані з монотонними одно-
типними діями, що призводить до 
пропусків дефектів. Достовірність 
візуального контролю в значній мірі 
залежить від людського фактору – 
уважності, стомлюваності, а також 
залежності, зацікавленості, тобто 
немає об’єктивності. Застосування 
даного пристрою [6] допоможе кла-
сифікувати шви за стандартами ISO 
5817:2014 «Зварювання. Зварні шви 
під час зварювання плавленням ста-
лі, нікелю, титану та інших сплавів 
(крім променевого зварювання). Рів-
ні якості залежно від дефектів».

На рис. 2 в якості монітора та 
реєстратора показаний смарт-
фон, який утримується на прила-
ді за допомогою магнітної плас-
тини, вмонтованої в його чохол. 
На рис. 2 позначено: 1а, 1б – світ-
ло-лазерне підсвічування ширини 
зварного шва околошовної зони; 
2а, 2б, 2в – регулювальні гвинти 
для регулювання ширини та висо-
ти світло-лазерного підсвічування; 
3 – відеокамера з підсвічуванням, 
розташування якої регулюється 
по висоті; 4 – тумблер включен-

Рис. 1. Пристрій для візуального контролю ВВК/ТВА-1

Рис. 2. Зовнішній вигляд ВВК/ТВА-1
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ня світло-лазерного підсвічування; 5  – роз’єм для 
зарядки акумулятора; 6  –  магнітний тримач для 
смартфона (планшета); 7  – смартфон; 8  – роз’єм 
USB/microUSB з підсвічуванням, що вмикаєть-
ся; 9  – ручка-контейнер, всередині якої знаходять-
ся акумулятори. За допомогою запропонованого 
пристрою спрощується і прискорюється візуаль-
ний контроль. Цей пристрій легко переміщується 
вздовж зварного з’єднання. Конструкція платфор-
ми приладу може виготовлятися з урахуванням ге-
ометричних особливостей об’єкта. Прилад дозво-
ляє записувати з коментарями всю інформацію про 
поверхні зварного шва з подальшим архівуванням і 
передачею цієї інформації замовнику.

Запис фото і відео процесу відбувається за до-
помогою стандартної програми виробника смарт-
фона (планшета). При виконанні збору даних ка-
мера перебуває на відстані від поверхні зварного 
шва близько 5…8 см, при цьому зображення шва 
має дворазове збільшення. Відеозапис відбувається 
при швидкості не більше 3 м/хв. Роботу пристрою 
в режимі фото необхідно проводити при повній зу-
пинці над передбачуваним дефектом. Результати 
проведення дослідження показані на рис. 3.

Застосування систем рухомих оптико-елек-
тронних перетворювачів, за допомогою яких лег-
ко встановлюється оцінка відповідності за ДСТУ 
ISO 5817, дає можливість:

– зменшити вплив людського фактора, присут-
нього при ВВК, за допомогою фото та відеозапису 
в ручному варіанті;

– підвищити надійність і точність контроль-
но-діагностичного процесу на основі аналізу ав-
томатизованого ВВК;

– забезпечити захист інформації, архівування 
та аналіз за допомогою цифрових комп’ютерних 
програм;

– здійснити бездротову передачу звітності по 
Wi-Fi, Bluetooth, Інтернет каналам і забезпечити 
розмітку на об’єкті контролю місць, де необхідно 
використовувати радіографічний та ультразвуко-
вий НК.
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Рис. 3. Результати дослідження ВВК/ТВА-1: а – оригінал зображення зварного з’єднання; б – після обробки зображення; в – ори-
гінал зображення дефекту типу тріщина; г – зварне з’єднання після обробки зображення. Роздільна здатність 1600×1200 пікселів


