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Приведены результаты исследований по определению параметров вихретокового 

контроля, влияющих на выявляемость дефектов. Определена оптимальная частота переменного 

магнитного поля для определенной толщины объекта контроля, определен оптимальный зазор 

между вихретоковым преобразователем и объектом контроля. 

Анализ технологии изготовления медного ведущего пояска артиллерийского снаряда и 

возникающих дефектов в нем и на границе сплавления с корпусом артиллерийского снаряда, 

влияние этих дефектов на прочность пояска и адгезию выступали в научно-исследовательской 

работе в качестве объекта научных исследований. 

В результате выполненного эксперимента установлено, что для толщины медного пояска 

3 мм, выполненного методом аргонодуговой наплавки необходимо проводить вихретоковый 

контроль с частотой магнитного поля 500 Гц. 

Таким образом, для выявления наиболее встречающихся дефектов, расположенных на 

границе сплавления ведущего пояска и корпуса снаряда необходимо выдержать зазор между 

вихретоковым преобразователем и объектом контроля 2 мм.  
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