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В качестве измерительного преобразователя для фиксации мгновен-
ной ударной силы применяется однокомпонентный вибропреобразователь-
акселерометр АР 2037-10, который измеряет вибрационное и ударное ус-
корения в вибродиагностических системах и при лабораторных исследова-
ниях. На основе этих данных можно вычислить результирующую силу, что 
повышает достоверность измерения. 

В отличие от остальных стендов данная конструкция позволяет уста-
навливать преобразователь непосредственно в макет головы человека, на 
который надевается шлем. В результате отсутствует вероятность запуты-
вания проводов, обеспечивается высокая точность измерения за счет на-
дежной фиксации преобразователя. 

Устройство измерения скорости перемещения ударника реализуется с 
помощью волоконно-оптического преобразователя, так как он наиболее 
простой и недорогой в реализации, имеет высокую точность и слабую за-
висимость результатов измерений от вибраций в зоне измерений, большое 
быстродействие, не требует контакта с объектом измерения. 

Для обработки результатов измерения применяется плата цифрового 
осциллографа, которая подключается к персональному компьютеру. Это 
позволяет представлять измерительную информацию в графическом виде. 
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Нижний передний валец питающего аппарата кормоуборочного ком-

байна называется детекторным, т.к. в нем расположен металлодетектор, 
защищающий технологический тракт комбайна от поломок, вызванных 
попаданием с кормомассой металлических предметов. Все детали изготав-
ливаются из немагнитной аустенитной стали 12Х18Н10Т. В результате 
воздействия термодеформационного цикла сварки соединения вальца де-
текторного приобретают ферромагнитные свойства, что приводит к лож-
ным срабатываниям металлодетектора.  

Были проведены теоретические расчеты времени интенсивного кар-
бидообразования и выявлены пути приводящие к уменьшению длительно-
сти пребывания металла в интервале температур 550…800 °С, что умень-
шает вероятность образования ферритной фазы: уменьшение погонной 
энергии, увеличение скорости сварки, интенсивное охлаждении стали в 
интервале температур 550…800 °С. 

Для изучения влияния параметров режима сварки на магнитные свой-
ства сварных соединений рабочих органов комбайнов были изготовлены 
образцы из стали 12Х18Н10Т. Сварка проводилась с использованием раз-
личных присадочных материалов и на разных режимах сварки неплавя-
щимся электродом в среде Ar. Измерение содержания ферритной фазы 
производилось многофункциональным вихретоковым приборами МВП-
2М, а остаточной магнитной индукции – магнитометром на основе преоб-
разователя Холла ИОН -3.  

В результате экспериментальных исследований выявлена корреляция 
между содержанием ферритной фазы в основном металле, сварных швах и 
зонах термического влияния образцов из стали 12Х18Н10Т и остаточной 
магнитной индукцией, что свидетельствует о возможности косвенной 
оценки содержания ферритной фазы в случаях, когда её измерение ферри-
тометром затруднено из-за конструкции преобразователя. 

Установлено, что применение присадочного прутка ER308L и стержня 
электрода Bohler FOX FFB на рекомендованных режимах сварки позволит 
получить содержание ферритной фазы в пределах 0,7 %, что меньше поро-
гового значения срабатывания металлодетектора 1…1,2 %. 




