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ɉроведен оɛзор деɮектов наплавленнɵɯ слоев на основании системɵ иɯ классиɮикаɰии по меɠдународному стандарту 
,S2 ����������� и его аналогу ȽɈɋɌ Ɋ ɂɋɈ ������������ ɉо ɷтим стандартам сварочнɵе (наплавочнɵе) деɮектɵ разде�
ленɵ на ɲесть основнɵɯ групп� имеюɳиɯ соответствуюɳий треɯзначнɵй номер� треɳинɵ (���±���)� полости (���±���)� 
твердɵе включения (���±���)� несплавления и непроварɵ (���±���)� отклонение ɮормɵ и размеров (���±���) и прочие 
деɮектɵ (���±���)� т� е� деɮектɵ� не вɯодяɳие в первɵе пять групп� ȼнутри каɠдой группɵ деɮектɵ разделенɵ на со�
ответствуюɳие подгруппɵ с четɵреɯзначнɵми номерами� ɉроанализирован ɯарактер деɮектов наплавленнɵɯ слоев с 
точки зрения иɯ допустимости и недопустимости в проɰессе ɷксплуатаɰии наплавленнɵɯ деталей� Ȼиɛлиогр� �� рис� ���

К л ю ч е в ы е  с л о в а :  наплавка, наплавленный металл, дефекты наплавленных слоев, классификация дефектов, до-
пустимые дефекты, недопустимые дефекты, оценка качества

ɇадеɠность� раɛотоспосоɛность� ɷкономичность 
изготовления и ɛезопасность последуюɳей ɷкс�
плуатаɰии наплавленнɵɯ деталей во многом зави�
сят от качества наплавленного металла� наличия 
или отсутствия в нем различнɵɯ деɮектов� ɉро�
исɯоɠдение ɷтиɯ деɮектов связано с металлурги�
ческими� гидродинамическими и термическими 
проɰессами� происɯодяɳими в проɰессе наплав�
ки� Ɍаким оɛразом� иɯ появление� в основном� 
зависит от ɯимического состава основного и на�
плавленного металлов� спосоɛов� теɯнологии и 
теɯники наплавки�

ɉодроɛнɵй анализ деɮектов наплавленного 
металла� причин иɯ оɛразования и методов ɛорь�
ɛɵ с ними приведен в раɛоте >�@� ɐелью настоя�
ɳей пуɛликаɰии является ɯарактеристика раз�
личнɵɯ групп деɮектов наплавленнɵɯ слоев� 
приведеннɵɯ в стандартаɯ >�� �@�

ȼ сварочной (наплавочной) практике распро�
странено понятие деɮекта как несплоɲности или 
другого изɴяна ² допустимого (если его параме�
трɵ не превɵɲают предельного значения по со�
ответствуюɳему стандарту или теɯническим ус�
ловиям) или недопустимого� ȼ данной статье 
используется традиɰионное определение деɮекта 
как несплоɲности в сварном ɲве (наплавленном 
металле) или отклонении от треɛуемой ɮормɵ и 
размеров ɲва (наплавленного валика)� принятое в 
стандарте ,S2 ����������� >�@ и его аналоге ȽɈɋɌ 
Ɋ ɂɋɈ ����������� >�@�

ɉо стандартам >�� �@ сварочнɵе (наплавочнɵе) 
деɮектɵ разделенɵ на ɲесть основнɵɯ групп� 

имеюɳиɯ соответствуюɳий треɯзначнɵй номер� 
треɳинɵ (���±���)� полости (���±���)� твердɵе 
включения (���±���)� несплавления и непроварɵ 
(���±���)� отклонение ɮормɵ и размеров (���±
���) и прочие деɮектɵ (���±���)� т� е� деɮектɵ� 
не вɯодяɳие в первɵе пять групп� ȼнутри ка�
ɠдой группɵ деɮектɵ разделенɵ на подгруппɵ� 
ɇапример� номером ��� оɛозначаются продоль�
нɵе треɳинɵ� ��� ± поперечнɵе� ��� ± радиаль�
нɵе треɳинɵ и т� д� ȼ свою очередь� в подгруппаɯ 
деɮектɵ разделяют на отдельнɵе видɵ с четɵ�
реɯзначнɵми номерами�

Трещины (100–106)� Ɍреɳинɵ ² ɷто макро� 
или микроскопические несплоɲности� имеюɳие 
ɯарактер надреза� ȼ стандартаɯ >�� �@ треɳинɵ 
ɯарактеризуются� в основном� с геометрической 
точки зрения� ȼ качестве примера на рис� � приве�
денɵ числовɵе индексɵ продольнɵɯ треɳин� ко�
торɵе располагаются в различнɵɯ зонаɯ сварного 
ɲва >�� �@�

� ɂ� А� Ɋяɛɰев� Ɋ� Ɋозерт� ȿ� Ɍурɵк� ɂ� ɂ� Ɋяɛɰев� ����

Ɋис� �� ɋварной ɲов с продольнɵми треɳинами� ���� ² в 
металле ɲва� ���� ² в зоне сплавления� ���� ² в металле 
ɁɌȼ� ���� ² в основном металле >�� �@
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Ɍреɳинɵ� как и ɛольɲинство другиɯ деɮектов� 
могут ɛɵть допустимɵми и недопустимɵми� Ⱦля 
проɰесса наплавки допустимость треɳин в на�
плавленном металле определяется в первую оче�
редь условиями слуɠɛɵ деталей�

Ɍреɳинɵ недопустимɵ в том случае� если они 
могут вɵзвать поломку детали или невозмоɠность 
ее дальнейɲей ɷксплуатаɰии� Ʉ числу такиɯ дета�
лей относятся плунɠерɵ гидропрессов� прокат�
нɵе валки� детали запорной арматурɵ� клапанɵ 
двигателей внутреннего сгорания и др�

ɉримерами недопустимɵɯ деɮектов являют�
ся треɳинɵ в кратере (���) замɵкаюɳего валика 
наплавленного слоя уплотняюɳей поверɯности 
детали запорной арматурɵ (рис� �)� микротре�
ɳинɵ в наплавленном слое (����) чугуннɵɯ де�
талей вследствие наруɲения теɯнологии наплав�
ки (рис� �)� продольнɵе треɳинɵ в наплавленном 
слое (����)� которɵе являются результатом ис�
пользования при наплавке некачественной про�
волоки (рис� �) или наруɲения реɠима наплавки 
(рис� �)� ɂспользуемɵе проɰессɵ наплавки и на�
плавочнɵе материалɵ оɛозначенɵ в соответствии 
с треɛованиями >�±�@�

Ɍакɠе недопустимɵми являются поперечнɵе 
треɳинɵ в металле ɁɌȼ (����) в случае наплавки 
проɲивки из закаливаюɳейся стали ��ɏ�ɆɘА� 
Ɍреɳинɵ имеют ɯарактер надрɵва в металле ɁɌȼ 
(рис� �� а) или откола наплавленного слоя (рис� �� 
б)� ɉричиной иɯ появления могут ɛɵть наруɲе�
ния теɯнологии наплавки�

Ⱦля некоторɵɯ деталей треɳинɵ не имеют та�
кого реɲаюɳего значения� осоɛенно если они не 

Ɋис� �� Ɍреɳина в кратере (���) замɵкаюɳего валика наплав�
ленного слоя� вɵполненного дуговой наплавкой пороɲковой 
проволокой в инертном газе (проɰесс ���� наплавленнɵй ме�
талл группɵ &o� >�±�@)

Ɋис� �� Ɇикротреɳинɵ в наплавленном слое (����)� вɵпол�
ненном дуговой наплавкой в ɋɈ2 пороɲковой проволокой 
(проɰесс ���� наплавленнɵй металл группɵ )e�� 0 >�±�@)� 
a ² часть поперечного разреза наплавленного слоя� ×��� б ² 
микроструктура зонɵ сплавления с микротреɳиной� ×���� 
в ² то ɠе� ×500

Ɋис� �� ɉродольнɵе треɳинɵ в наплавленном слое (����)� 
вɵполненном дуговой наплавкой сплоɲной проволокой в ак�
тивном газе (проɰесс ���� наплавленнɵй металл группɵ )e� 
>�±�@)

Ɋис� �� ɉродольнɵе треɳинɵ в наплавленном слое (����)� 
вɵполненном дуговой наплавкой пороɲковой проволокой в 
инертном газе (проɰесс ���� наплавленнɵй металл группɵ 
&o� >�±�@)

Ɋис� �� Ɍреɳинɵ в металле ɁɌȼ (����) наплавленного слоя 
(а) и откол (����) наплавленного слоя (б) проɲивки из стали 
��ɏ�ɆɘА
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переɯодят в основной металл или не ориентиро�
ванɵ параллельно поверɯности сплавления и не 
ведут к отколам наплавленного металла� Ʉ ним 
относятся конусɵ и чаɲи засɵпнɵɯ аппаратов до�
меннɵɯ печей� различнɵе течки для транспорта 
аɛразивнɵɯ материалов� ɛункерɵ и другие детали� 
ɷксплуатируюɳиеся в условияɯ различнɵɯ видов 
интенсивного аɛразивного изнаɲивания� ɗти де�
тали наплавляют материалами групп )e��±)e�� 
и )e�� >�� �@� ɉримерɵ допустимɵɯ продольнɵɯ 
(����) и поперечнɵɯ (����) треɳин в наплавлен�
ном слое износостойкиɯ ɛиметаллическиɯ листов 
представленɵ на рис� ��

ȼ некоторɵɯ случаяɯ треɳинɵ в раɛочем слое� 
наплавленном вɵсокоɯромистɵм чугуном� могут 
приводить к недопустимому отколу и отрɵву на�
плавленного слоя (���� и ����) (рис� �)�

ɇеоɛɯодимо отметить� что в стандартаɯ >�� �@ 
в качестве справочного прилоɠения приведена 
ɛуквенная (из двуɯ ɛукв) классиɮикаɰия по видам 
сварочнɵɯ треɳин� ȼсе треɳинɵ оɛозначаются 
заглавной латинской ɛуквой «ȿ»� ɋоответствен�
но� горячие треɳинɵ имеют оɛозначение «ȿа»� 
кристаллизаɰионнɵе ² «Eb»� подсолидуснɵе ² 
«Ec»� ɯолоднɵе ² «EI»� треɳинɵ� вɵзваннɵе во�
дородом ² «Ei»� ламелярнɵе ² «Ej» и т� д�

Полости (200–203)� ɉолости различной ɮормɵ 
в сварнɵɯ ɲваɯ (в наплавленном слое) классиɮи�
ɰируют следуюɳим оɛразом >�� �@� ��� ² газовɵе 
полости� оɛразованнɵе задерɠаннɵм газом� вɵде�
ляюɳимся при кристаллизаɰии� ��� ² усадочнɵе 
раковинɵ� т� е� полости� оɛразованнɵе в результа�

те усадки во время кристаллизаɰии� ��� ² микро�
усадка (усадочная раковина)� видимая исключи�
тельно под микроскопом�

ɉри ɷтом под газовɵми порами� которɵе наи�
ɛолее часто встречаются в сварнɵɯ ɲваɯ� пони�
мают газовɵе полости практически сɮерической 
ɮормɵ и оɛозначают индексом �����

ȼ ɛольɲинстве случаев порɵ в наплавленном 
слое моɠно оɛнаруɠить с помоɳью радиограɮи�
ческого или ультразвукового контроля� ɇа рис� � 
>�@ представлена радиограмма слоя� наплавленно�
го методом ɆɂȽ сплоɲной ɛронзовой проволо�
кой� со скоплениями пор (����)�

ɉорɵ� как и треɳинɵ� могут ɛɵть допустимɵм 
или недопустимɵм деɮектом в наплавленном 
слое� ɉример допустимɵɯ поверɯностнɵɯ пор 
(����) в наплавленном слое износостойкиɯ ɛиме�
таллическиɯ листов представлен на рис� ���

Ɋис� �� Ⱦопустимɵе продольнɵе (����) и поперечнɵе (����) треɳинɵ в износостойком слое ɛиметаллическиɯ листов� наплав�
леннɵɯ вɵсокоɯромистɵм чугуном (проɰесс ���� наплавленнɵй металл группɵ )e�� >�±�@)� а ² наплавленнɵй ɛиметалли�
ческий лист с треɳинами� б ² треɳинɵ в отдельнɵɯ наплавленнɵɯ валикаɯ� в ² макроструктура наплавленного ɛиметал�
лического листа

Ɋис� �� ɇедопустимɵе треɳинɵ (����) (а� б) и отрɵв (����) (в) износостойкого слоя листов� наплавленнɵɯ вɵсокоɯромистɵм 
чугуном >�@

Ɋис� �� ɋкопления пор (����) в слое� наплавленном методом 
ɆɂȽ сплоɲной ɛронзовой проволокой >�@
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ȼ другиɯ случаяɯ� например� в слое� наплав�
ленном на ответственнɵе чугуннɵе детали� кото�
рɵе ɷксплуатируются в условияɯ вɵсокого кон�
тактного давления и трения металла по металлу� 
внутренние газовɵе порɵ (����) не допускаются 
(рис� ��)�

Твердые включения (300–304)� Ɍвердɵе 
включения в наплавленном металле ² ɷто ино�
роднɵе веɳества неɛольɲого оɛɴема неметалли�
ческого или металлического происɯоɠдения >�� �@� 
Ʉ ним относятся ɲлаковɵе (���)� ɮлюсовɵе (���)� 
оксиднɵе (���) и металлические (���) включения� 
Ʉ металлическим относят включения вольɮрама 
(����)� меди (����) или другиɯ металлов (����)�

ɒлаковɵе включения могут оɛразовɵваться в 
сварнɵɯ ɲваɯ (наплавленном металле) при руч�
ной дуговой сварке или наплавке ɲтучнɵми ɷлек�
тродами� при сварке или наплавке самозаɳитнɵ�
ми пороɲковɵми проволоками (рис� ��� а) и при 
автоматической наплавке под ɮлюсом (рис� ��� б)�

Несплавления и непровар (400–402)� ɇес�
плавления (���) ² ɷто отсутствие соединения 
меɠду основнɵм и наплавленнɵм металлом или 
меɠду отдельнɵми слоями (валиками)� ɂз�за сво�
ей ɮормɵ� чаɳе всего плоской� несплавления 
могут вɵступать в качестве конɰентраторов на�

пряɠений� суɳественно сниɠая усталостную дол�
говечность наплавленнɵɯ деталей >�@� ɉримерɵ 
меɠслойнɵɯ (����) и меɠваликовɵɯ (����) нес�
плавлений� оɛразуюɳиɯся при меɯанизированной 
наплавке методом ɆАȽ внутренней поверɯности 
неповоротной труɛɵ� приведенɵ на рис� ��� ɉри�

Ɋис� ��� Ⱦопустимɵе поверɯностнɵе порɵ (����) в износо�
стойком слое ɛиметаллическиɯ листов� наплавленнɵɯ вɵсо�
коɯромистɵм чугуном (проɰесс ���� наплавленнɵй металл 
группɵ )e�� >�±�@)

Ɋис� ��� ɇедопустимɵе внутренние газовɵе порɵ (����) в 
слое� наплавленном  на ответственнɵе чугуннɵе детали� а ² 
макроструктура наплавленной детали� б� в ² газовɵе порɵ в 
наплавленном металле на граниɰе сплавления

Ɋис� ��� Ɇакроструктура поперечного сечения наплавленной 
оправки (а) >�@ и кранового колеса (б) со ɲлаковɵми включе�
ниями (���) >�@

Ɋис� ��� Ɇеɠслойнɵе (����) и меɠваликовɵе (����) несплав�
ления при наплавке методом ɆАȽ неповоротной внутренней 
поверɯности труɛɵ диаметром ��� мм
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чиной появления ɷтиɯ деɮектов являются наруɲе�
ния теɯнологии наплавки� 

ɇесплавления (����) могут появляться при на�
руɲении реɠимов другиɯ спосоɛов наплавки� ɇа�
пример� при плазменно�пороɲковой (рис� ��� а) и 
лазерно�пороɲковой (рис� ��� б) наплавке�

ɇепровар (���)� по стандартам >�� �@ ² ɷто 
разниɰа меɠду ɮактической и номинальной глу�
ɛиной проплавления� ɉри наплавке ɷти деɮектɵ 
встречаются достаточно редко�

Отклонение формы и размера (500–521)� ɗто 
наиɛолее многочисленная группа деɮектов� в ко�
торую� в частности� вɯодят подрезɵ (���)� превɵ�
ɲение проплавления (���)� неправильнɵй про�
ɮиль  сварного ɲва (���)� натеки (���)� линейнɵе 
смеɳения (���)� проɠоги (���)� незаполнение раз�
делки кромок (���)�  неравномерная ɲирина ɲва 
(���)� неровная поверɯность ɲва (���)� плоɯое 
повторное возɛуɠдение дуги (���)� короɛление 
(���)� неправильнɵе размерɵ сварного ɲва (на�
плавленного валика) (���) >�� �@�

Ⱦля наплавки наиɛолее ɯарактернɵми из ниɯ 
являются�

� подрез (���) ² углуɛление по граниɰе вали�
ка в основном металле или в предɵдуɳем наплав�
ленном валике�

� превɵɲение проплавления (���) и проɠо�
ги (���)� которɵе могут появляться при наплавке 
тонкостеннɵɯ деталей в случае наруɲения теɯно�
логии наплавки�

� неравномерность усиления наплавленного ва�
лика по длине или недостаточное перекрɵтие ва�
ликов по ɲирине наплавленного слоя� связаннɵе с 
наруɲением теɯнологии наплавки (���)�

� плоɯое повторное возɛуɠдение дуги (���) ² 
местная неровность поверɯности в месте возоɛ�
новления сварки (наплавки)�

� короɛление (���) ² отклонение размеров де�
тали от заданнɵɯ чертеɠом� возникɲее от свароч�
нɵɯ (наплавочнɵɯ) деɮормаɰий�

� неправильнɵе размерɵ наплавленного вали�
ка (���) вследствие наруɲения реɠима наплав�
ки� магнитного дутья или низкой квалиɮикаɰии 
наплавɳика�

ɉри наплавке плоскиɯ или ɰилиндрическиɯ 
поверɯностей ɛольɲой плоɳади достаточно часто 
встречается деɮект (���) ² неравномерность уси�
ления наплавленного валика по длине или недо�

Ɋис� ��� ɇесплавления на граниɰе соединения основного и 
наплавленного металлов (����) при плазменно�пороɲковой 
(а) и лазерно�пороɲковой наплавке (б) >�@

Ɋис� ��� ȼнеɲний вид наплавленной поверɯности с неравно�
мернɵм усилением наплавленнɵɯ валиков и недостаточнɵм 
перекрɵтием соседниɯ валиков (���) непосредственно после 
наплавки (а) и после меɯанической оɛраɛотки (б) >�@

Ɋис� ��� ȼнеɲний вид наплавленной поверɯности валка диа�
метром �� мм с неравномернɵм усилением наплавленнɵɯ ва�
ликов и недостаточнɵм перекрɵтием соседниɯ валиков (���) 
непосредственно после наплавки (а) и после меɯанической 
оɛраɛотки (б)
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статочное перекрɵтие валиков по ɲирине наплав�
ленного слоя� ɉосле меɯанической оɛраɛотки ɷто 
приводит к появлению на поверɯности наплавлен�
ного слоя канавок различной глуɛинɵ и протяɠен�
ности (рис� ��� ��)�

ɇа рис� �� представлен внеɲний вид валиков� 
наплавленнɵɯ двумя нерɠавеюɳими лентами 
ɲириной ��� мм� ȼ зависимости от места подво�
да тока меняется ɯарактер ɮормирования наплав�
леннɵɯ валиков� ȿсли токоподвод осуɳествляется 
на значительном удалении от оси валика (рис� ��� 
а� б)� то в результате проявления ɷɮɮекта магнит�
ного дутья ɮормирование наплавленного валика 
уɯудɲается (деɮект ���)�

Прочие дефекты (600–618)� Ʉ прочим отно�
сятся все деɮектɵ� которɵе не упомянутɵ в груп�
паɯ �±�� ɂз ниɯ для наплавки наиɛолее суɳе�
ственнɵми являются� оɠог дугой (���)� ɛрɵзги 
металла (���)� ɰвета поɛеɠалости (���)� остатки 
ɲлака (���)� Ȼолее подроɛно�

� ��� ² местное повреɠдение поверɯности ос�
новного металла� примɵкаюɳего к наплавленно�
му слою� возникɲее в результате случайного за�
ɠигания дуги�

� ��� ² капли наплавленного металла� которɵе 
оɛразуются во время проɰесса наплавки и прива�
риваются к поверɯности затвердевɲего наплав�
ленного слоя или околоɲовной зонɵ основного 
металла�

� ��� ² тонкая окраɲенная оксидная пленка 
на поверɯности в зоне сварки (наплавки)� напри�
мер� при сварке нерɠавеюɳей стали� появление 
которой оɛусловлено нагревом при сварке (на�
плавке) и�или недостаточной заɳитой� например� 
при сварке (наплавке) титана�

� ��� ² ɲлак� не полностью удаленнɵй с по�
верɯности сварного ɲва или наплавленного 
металла�

ɉроведеннɵй оɛзор разнɵɯ групп деɮектов 
наплавленнɵɯ слоев подтвердил возмоɠность 
иɯ классиɮикаɰии и ɯарактеристики по стандар�
ту ,S2 ����������� и его аналогу ȽɈɋɌ Ɋ ɂɋɈ 
����������� ɋварка и родственнɵе проɰессɵ� 
Ʉлассиɮикаɰия деɮектов геометрии и сплоɲно�
сти в металлическиɯ материалаɯ� ɑасть �� ɋварка 
плавлением�
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подвода тока� ĺ ² направление наплавки)
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������ м� Ʉиʀв����� вул� Ʉазимира Ɇалевича� ��� 

E�mail� oI¿ce#paton�kiev�ua
25osert 5&T *mb+� м� Ⱦрезден� ɇімеччина

�ȱнститут зварювання� ������� ɉольɳа� 
м� Ƚлівіɰе� вул� Ȼ� ɑеслава� ������

ɄɅАɋɂɎȱɄАɐȱə ɌА ɏАɊАɄɌȿɊɂɋɌɂɄА ȾȿɎȿɄɌȱȼ 
ɇАɉɅАȼɅȿɇɂɏ ɒАɊȱȼ ɁА 

ɆȱЖɇАɊɈȾɇɂɆ ɋɌАɇȾАɊɌɈɆ ,S2 �����������

ɉроведено огляд деɮектів наплавлениɯ ɲарів на підставі систе�
ми ʀɯ класиɮікаɰіʀ за міɠнародним стандартом ,S2 ����������� 
та його аналогу ȽɈɋɌ Ɋ ɂɋɈ ������������ Ɂа ɰими стандар�
тами зварювальні (наплавочні) деɮекти розділені на ɲість ос�
новниɯ груп� ɳо мають відповідний тризначний номер� тріɳини 
(���±���)� пороɠнини (���±���)� тверді включення (���±���)� 
несплавлення і непровари (���±���)� відɯилення ɮорми і роз�
мірів (���±���) та інɲі деɮекти (���±���)� тоɛто деɮекти� ɳо 
не вɯодять в перɲі п¶ять груп� ɍсередині коɠноʀ групи деɮекти 
розділені на відповідні підгрупи з чотиризначними номерами� 
ɉроаналізовано ɯарактер деɮектів наплавлениɯ ɲарів з точки 
зору ʀɯ допустимості і неприпустимості в проɰесі експлуатаɰіʀ 
наплавлениɯ деталей� Ȼіɛліогр� �� рис� ���

Ключові слова� наплавка� наплавлений метал� деɮекти на�
плавлениɯ ɲарів� класиɮікаɰія деɮектів� допустимі деɮекти� 
неприпустимі деɮекти� оɰінка якості

,�A� 5yabtsev1� 5� 5o]ert2� E� Turyk�� ,�,� 5yabtsev1

1E�2�Paton Electric Welding ,nstitute oI the 1AS oI 8kraine� 
�� .a]imir 0alevich Str�� ������ .iev� 8kraine� 

E�mail� oI¿ce#paton�kiev�ua
25osert 5&T *mb+� 'resden� *ermany 

�Welding ,nstitute� str� %� &]eslaZa ��±��� 
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&/ASS,),&AT,21 A1' &+A5A&TE5,ST,& 
2) 'E)E&TS 2) 'EP2S,TE' /A<E5S A&&25',1* 

T2 T+E ,1TE51AT,21A/ STA1'A5' 
,S2 ������� ����

The revieZ oI deIects oI deposited layers on the basis oI their 
classi¿cation system according to the international standard ,S2 
����������� and its analogue *2ST 5 ,S2 ����������� Zas 
carried out� According to these standards� the Zelding (surIacing) 
deIects are divided into si[ main groups Zith the corresponding 
three�digit number� cracks (�������)� cavities (�������)� solid in�
clusions (�������)� lacks oI Iusion and lacks oI penetration (����
���)� deviation Irom shape and si]es (�������) and other deIects 
(�������)� i�e� the deIects Zhich are not included in the ¿rst ¿ve 
groups� Within each group� the deIects are divided into the corre�
sponding subgroups Zith Iour�digit numbers� The nature oI de�
Iects oI deposited layers Zas analy]ed Irom the point oI vieZ oI 
their admissibility and inadmissibility in the process oI operation 
oI deposited parts� � 5eI�� �� )ig�

Key words� surIacing� deposited metal� deIects oI deposited lay�
ers� classi¿cation oI deIects� admissible deIects� inadmissible de�
Iects� Tuality evaluation
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 У монографɿʀ описано методологɿчнɿ засади ɿ можливостɿ засто-
сування засобɿв неруйнɿвного акустико-емɿсɿйного контролɸ стану кор-
пусɿв реакторɿв атомних електростанцɿй. Запропоновано новий пɿдхɿд 
до оцɿнɸвання ступеня пошкодженостɿ конструкцɿйних матерɿалɿв 
внаслɿдок ʀх тривалого експлуатування пɿд дɿɽɸ водневого чинника ɿ 
механɿчного навантаження. На результатах дослɿджень базуɸться ме-
тодики акустико-емɿсɿйного дɿагностування. Ⱦля ʀх практичного засто-
сування на дɿɸчих об¶ɽктах розроблено технɿчнɿ засоби, ɳо використо-
вуɸть радɿотелеметричну передачу даних. Засоби можуть працɸвати 
в режимɿ on-line ɿ, таким чином, забезпечувати безперервний акусти-
ко-емɿсɿйний монɿторинг зародження чи розвитку трɿɳиноподɿбних 
дефектɿв у структурɿ матерɿалу. Попереднɽ випробування створеноʀ 
апаратури показало ʀʀ ефективнɿсть пɿд час проведення дɿагностичних 
робɿт.
 Ⱦля наукових спɿвробɿтникɿв, ɿнженерɿв-дослɿдникɿв, а також ас-
пɿрантɿв ɿ студентɿв виɳих навчальних закладɿв спецɿальностей, якɿ 
спецɿалɿзуɸться у галузɿ технɿчного дɿагностування та неруйнɿвних ме-
тодɿв контролɸ, механɿки руйнування ɿ мɿцностɿ елементɿв конструкцɿй.


