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1 

Корисна модель належить до способів безконтактної дефектоскопії металевих конструкцій 
та може бути використана для виявлення прихованих дефектів та пошкоджень, які 
представляють безпосередньою загрозу руйнування сталевих конструкцій будинків і споруд [1]. 

Відомий спосіб дефектоскопії металевих виробів, який полягає в нагріванні виробу 
високоенергетичним лазерним променем щільністю потужності, яка обирається із вимоги 5 
розплавлення дефектів, що є на поверхні виробу [2]. Недоліками даного способу є можливість 
пошкодження (розплавлення) тонкостінних елементів металевих конструкцій у процесі 
діагностики, велика вартість і маса високоенергетичних лазерних установок. 

Найбільш близьким до заявленого способу, за набором ознак, є спосіб інфрачервоної 
дефектоскопії [3]. У розглянутому способі нагрів точкової зони зразка виконується імпульсом 10 

лазера до температури 400600 K. Недоліками способу є нерівномірність нагріву обстежуваного 
зразка і висока температура нагріву. Зазначені фактори підвищують величину віддзеркаленого 
теплового випромінювання нагрітого зразка, що негативно впливає на якість термограм і 
підвищує вартість робіт з дефектоскопії. 

В основу корисної моделі поставлена задача підвищення якості і зниження вартості робіт з 15 
безконтактної дефектоскопії металевих конструкцій. 

Поставлена задача вирішується тим, що нагрів елементів конструкції, очищення металу в 
місцях виявлених дефектів виконують лазерним випроміненням, при цьому сканування 
прихованих дефектів і запис термограм виконують при заданих кутах нахилу лазерного 

випромінення до поверхні елементів конструкції і температурі нагріву 373 K. 20 
Спосіб здійснюється наступним чином. Обстеження виконують окремими ділянками, шляхом 

нагріву металевих елементів лазерним променем до температури 373 K, при заданих кутах 
нахилу лазерного випромінення до поверхні. При виявленні прихованих дефектів і пошкоджень 
виконують їх сканування і запис термограм. Видалення іржі та фарби у місцях виявлених 
дефектів виконують високоенергетичним лазерним променем. 25 

Запропонований спосіб дозволяє підвищити якість та знизити вартість робіт з безконтактної 
дефектоскопії металевих конструкцій. 
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Спосіб безконтактної дефектоскопії металевих конструкцій, що включає нагрів і сканування 
елементів конструкції, виявлення прихованих дефектів і запис термограм, очищення металу від 
іржі та фарби у місцях виявлених дефектів, який відрізняється тим, що нагрів елементів 
конструкції, очищення металу у місцях виявлених дефектів виконують лазерним променем, при 
цьому сканування прихованих дефектів і запис термограм здійснюють при заданих кутах нахилу 40 

лазерного випромінення до поверхні елементів конструкції і температурі нагріву 373 K. 
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