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ПЕРЕДМОВА 
 

Рівень розвитку промисловості на сучасному етапі характеризу-
ється не тільки об’ємом виробництва і асортиментом вироблюваної 
продукції, але і показниками її якості. Одним із основних завдань під-
вищення ефективності промисловості є покращання якості використо-
вуваних сировини, матеріалів, напівфабрикатів і виробів, що дає мож-
ливість подовжити довговічність та підвищити надійність машин і ме-
ханізмів, знизити їх матеріало- і енергоміскість та підвищити продук-
тивність праці. 

У вирішенні загальнодержавної задачі підвищення якості про-
дукції важливе місце посідають методи і засоби контролю. Їх розвиток 
відноситься і завжди буде відноситись до найважливіших напрямків 
науково-технічного процесу. 

Контроль якості продукції є наймасовішою технологічною опе-
рацією у виробництві, оскільки ні одна заготовка, ні одна деталь не 
можуть бути виготовлені без визначення їх технічних характеристик. 
У зв’язку з ускладненням і неухильним підвищенням надійності нової 
техніки трудомісткість контрольних операцій в промисловості суттєво 
збільшується. Витрати на контроль якості складають у середньому 
1…3% вартості вироблюваної продукції, а в таких галузях промисло-
вості, як оборонна, атомна, аерокосмічна тощо, витрати на контроль 
якості зростають до 12…18%; на контроль зварових з’єднин у судно-
будуванні витрачають біля 5% загальної вартості контрольованих вуз-
лів і матеріалів, у ракетобудуванні – до 20%, у будівництві житлових і 
промислових багатоповерхових будівель – 1,0…1,5%; у будівництві 
трубопроводів великого діаметра – до 10%, у котлобудуванні – 
1,0…2,0%. Проте указані витрати швидко окуповуються, оскільки ви-
користання сучасних високопродуктивних методів і засобів контролю 
на всіх етапах виготовлення і приймання продукції радикально під-
вищує її якість і надійність. Високоякісна продукція приносить на 
40% більше прибутку, ніж продукція звичайної якості. 

Високоякісний об’єкт повинен відрізнятися сталістю хімічного 
складу, макро- і мікроструктури, електричних і магнетних характери-
стик матеріалу, незмінюваними геометричними розмірами, високими 
механічними, антикорозійними та іншими властивостями. 

Об’єктивний кількісний аналіз наведених параметрів дуже скла-
дний, а тому значною мірою визначається розвитком комплексних за-
собів контролю, особливо неруйнівних, в яких використовують одно-
часно різні за фізичною природою методи дослідження. Тільки різні 
за принципом дії з речовиною методи контролю можуть вилучити не-
доліки дослідження, взаємно доповнити один одного і забезпечити 


