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Цель настоящего пособия заключается в расширении у 
будущего специалиста сварочного производства необходимого 
комплекса знаний по особенностям применения методов 

неразрушающего контроля при оценке качества сварных швов и соединений. 
Кратко изложены физические основы, технология основных методов 
неразрушающего контроля, дан перечень основного оборудования и 
технологической оснастки, применяемой в промышленности. 
Соответствует ФГОС ВО последнего поколения. 
Для студентов бакалавриата и магистратуры, обучающихся по направлению 
«Машиностроение». 
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