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       Аннотация. Предложен способ имитации дефекта на цилиндрическом объекте 

контроля, и на его основе разработана методика расчета выходного сигнала вихре-
токового преобразователя (ВТП ВТП). Многокатушечная конструкция  обеспечива-

ет идентификацию дефекта по месту его залегания, а трехчастотный метод воз-
буждения ВТП позволяет оценить параметры выявляемого дефекта. 
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      Введение. В процессе производства протяженных изделий (прутков, труб, 

проволоки) методом прокатки все они подвергаются вихретоковому контро-

лю, который позволяет выявлять дефекты  в соответствии с DI EN 10246-3. 

   Современные дефектоскопы позволяют только  различать  локальные  и про-

тяженные дефекты, которые выявляются соответственно дифференциальным 

и абсолютным  преобразователем [1]. Для оперативного управления техноло-

      гическим процессом данной информации недостаточно, необходимо еще 
определить  и размер локального  дефекта. Данная задача до настоящего вре-
мени не вихрето имеет более решения, а тем   с использованием проходимого -

кового преобразователя [2]. Для ее решения необходимо разработать модель, 

которая бы физически точно отражала процесс изменения величины вихре-
вых токов при наличии дефекта.  

Методы  и материалы; результаты.   Авторами предлагается расчетная 

модель для определения выходного  сигнала проходного вихретокового пре-
      образователя отражающая физическую природу изменения вихревых токов  

в в дефекта объекте контроля при наличии  нем . 

      Дефект  в объекте контроля характеризуется удалением определенного 

объема данного отверстие металла из  объекта (контрольное , раковина, непро-

        водящее и т включение  . д.). Такое удаление металла для цилиндрического 

изделия будем его рассматривать как  изменение  наружного радиуса на вели-

чину пропорциональную объему вынутого металла дефекта. 
 Для достижения высокой  точности определения  параметра  дефекта бу-

дем использовать три дифференциальные обмотки, расположенные друг от-
носительно друга  с шагом. 

       Выбор расстояния между обмотками производится из условия мини-

мального взаимного влияния друг друга на . Разница по высоте расположения 
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обмоток объекта примерно равна толщине стенки  контроля, и определяется 

из условия компенсации влияния на выходной сигнал изменения внутреннего 

радиуса объекта контроля. 

      Для расчета выходного напряжения измерительных обмоток предвари-

тельно найдем поле на создаваемое поверхности объекта контроля  обмоткой 

возбуждения. 
      Решая совместно уравнения Максвелла   -для напряженности электриче

ского  и магнитного поля получим,  дифференциальное уравнение для напря-

женности поля возбуждения на поверхность контролируемого ферромагнит-
ного цилиндра [3]: 
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       Данное уравнение является уравнением Бесселя первого ряда первого 

порядка  и напряженность магнитного поля: 
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Зная поля напряженность магнитного , создаваемого на поверхности тру-

бы значение, найдем  ЭДС  в измерительной обмотке. При расчете будем счи-

тать, что материал трубы характеризуется const ;   const .   

Заключение. Результаты  расчета E    от параметра
2

x    для стали 20 при

 = 50 позволяют        оценить величину изменения внешнего радиуса трубы по
значениям перейти выходного сигнала измерительных обмоток  и далее   к ве-
личине полученной выявленного Аппроксимация дефекта.   зависимости ана-
литическим выражением позволяет автоматизировать  процесс  расчета пара-

       метра числа дефекта. Увеличение  опорных точек на аппроксимируемой 

       прямой  в виде разностей амплитуды ЭДС от тре   х измерительных обмоток 

повышает точность расчета. 
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