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В зависимости от типа и размера имеющихся дефектов принимается решение о качестве сварного соединения и о возможности его дальнейшего использования. При этом достаточно визуально оценить тип дефекта, но для точного определения его размеров требуются дополнительные измерения.
Радиографический метод позволяет получить изображения сварных швов и их дефектов, примеры которых приведены на рисунке А.2 приложения А.
Для автоматизации задачи анализа дефектов сварных швов используется следующая последовательность действий:
1) Устранение с изображения помех с использованием медианной фильтрации;
2) Выделение на изображении дефектных участков - сегментация;
3) Удаление с изображения малоразмерных объектов, образовавшихся после сегментации;
4) Определение геометрических параметров каждого дефектного участка на изображении;
5) Подсчет количества дефектов и их средних и суммарных геометрических параметров.
На этапе предварительной обработки полученное дефектоскопическое изображение улучшается посредством удаления шумовой составляющей, для чего используется стандартный алгоритм медианной фильтрации с квадратной маской размером 3 х3 (размер маски может увеличиваться для изображений большого размера).
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