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В последнее время появилось множество публикаций о применении 
систем ультразвукового контроля на базе фазированных решеток. Несмотря 
на то, что технология изготовления преобразователей из пьезоматериалов 
достаточно отработана, наблюдается боязнь внедрения и освоения систем 
подобного класса потенциальными потребителями систем ультразвукового 
контроля. Прежде всего, это обусловлено отсутствием нормативных доку-
ментов по данному виду контроля, высокой стоимостью оборудования и пр.  

В данной работе изложены особенности проектирования преобразова-
теля с фазированной решеткой и показаны эксплуатационные преимущества 
фазированной решетки по сравнению с традиционными преобразователями. 

По анализу литературных источников и собственным исследованиям 
была составлена методика проектирования преобразователей на линейной 
фазированной решетке. Данная методика включает в себя определение па-
раметров контроля, расчет геометрии фазированной решетки, расчет геомет-
рии призмы. В определение параметров контроля входит исследование ха-
рактеристик объекта контроля (материала), определение рабочих параметров 
контроля (частота, углы распространения ультразвука). Расчет геометрии 
фазированной решетки включает в себя расчет ширины элемента, шага и за-
зора решетки, определение количества элементов и их толщины, расчет ак-
тивной и пассивной апертур. Разработанная методика проектирования приз-
мы состоит из определения габаритов призмы, с выполнением всех необхо-
димых условий повышения достоверности контроля. Все синтезированные 
формулы, условия и зависимости были проверены в реальном проектирова-
нии преобразователя. Полученные результаты были сопоставлены с пара-
метрами преобразователей, имеющимися в настоящее время на рынке. В 
итоге был спроектирован преобразователь идентичный реальному преобра-
зователю. 

По результатам проведенных экспериментальных исследований на ре-
альных образцах и изделиях были определены основные преимущества кон-
троля преобразователем на линейной фазированной решетке (производи-
тельность контроля, универсальность, фокусировка луча, решение сложных 
задач) по сравнению с традиционными наклонными пьезопреобразователя-
ми. 
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При проектировании сопел сварочных горелок практический интерес 

представляет исследование характера истечения защитного газа и его рас-

пределения в зависимости от конструкции сопла. В данной работе предлага-

ется использовать сопла с кольцевой выходной частью. Это позволит суще-

ственно снизить расход защитного газа, однако требует дополнительных ис-

следований. В частности, вызывает практический интерес оценить защитные

способности такого кольцевого потока. В связи с тем, что при сварке с коль-

цевым способом подачи защитного газа, сварочная дуга горит преимущест-

венно в парах металла, а защитный газ выполняет функцию газовой завесы

от взаимодействия с атмосферой, то такой поток должен в первую очередь 

обеспечивать постоянство газовой атмосферы в зоне горения дуги. 

Исследование потоков защитного газа при его истечении из сопла сва-

рочной горелки является весьма актуальной и сложной задачей. Это связано 

с бесцветностью защитного газа и сложностью характера его истечения из 

сварочной горелки. 

Способность кольцевого газового потока препятствовать проникнове-

нию воздуха в зону сварки и связанное с этим качество газовой защиты бу-

дет зависеть от многих параметров, среди которых можно выделить как гео-

метрические характеристики выходной кольцевой части сопла, так и расход

защитного газа, а также расстояние от сопла до поверхности свариваемой

детали. 

Следует обратить внимание, что поток защитного газа даже в условиях 

реализации его подачи традиционным способом является в некотором отно-

шении кольцевым, что обусловлено его обтеканием токоподводящего нако-

нечника на выходе из сопла горелки. 

Схема реализации кольцевого способа подачи защитного газа представ-

лена на рис. 1. 

Для реализации кольцевого способа подачи защитного газа был изго-

товлен комплект втулок различного диаметра, накручивающихся на токо-

подводящий наконечник (рис. 1, б). Применение таких втулок позволило

реализовать сплошной кольцевой поток газа и оперативно изменять ширину 

кольцевого канала, не меняя при этом конструкцию всего сопла.




