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Изделия из материалов с низкой скоростью звука (МСНЗ) – резин, 

пластмасс, серого чугуна и др. – составляют значительную часть объектов 
контроля. Для эффективного ультразвукового контроля таких объектов 
требуется решение проблем, обусловленных акустическими характеристи-
ками материала. Сложность представляет ввод различных типов волн (по-
мимо продольных), что ограничивает круг применимых методик контроля. 
Значительное затухание, характерное для МСНЗ, снижает чувствитель-
ность контроля. В работе представлены результаты исследований особен-
ностей возбуждения и распространения головных волн в объектах из 
МНСЗ. Для возбуждения головных волн в МНСЗ необходимо использо-
вать звукопроводы, скорость звука в которых составляет менее 3000 м/c. 
Перспективно использование звукопроводящих магнитных жидкостей 
(МЖ), управляемых магнитным полем. Установлено, что путем повыше-
ния объемного содержания магнитной фазы q в коллоиде можно добивать-
ся чрезвычайно низких значений скорости звука – ∼1000 м/с (основа – ке-
росин) и  ∼900 м/c (пентан), что позволяет возбуждать в пластмассах лю-
бые типы волн. Коэффициент преобразования энергии падающей волны в 
головную является квазилинейной возрастающей функцией концентрации 
магнитной фазы. Вследствие значительного затухания колебаний закон ос-
лабления амплитуды головной волны PA в МСНЗ отличается от вида   
PA∼L-n, характерного для металлов. Экспериментальные зависимости ам-
плитуды от расстояния L, полученные на плексигласе, могут быть аппрок-
симированы выражением вида PA∼L-ne-αL, где α – частотнозависимый ко-
эффициент затухания. Изменение акустической нагрузки на поверхности 
объекта оказывает неоднозначное влияние на распространение головной 
волны, в определенных условиях может существенно (до 15 дБ) увеличи-
ваться амплитуда сигнала. Предположительно, причиной является измене-
ние условий фазового взаимодействия составляющих вектора смещения в 
приповерхностной зоне вследствие изменения граничных условий. Это яв-
ление открывает перспективу управления параметрами сигнала и повыше-
ния чувствительности и требует более глубокого изучения.  
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При рельефной сварке широко распространено использование пакетных 

соединений трех листов при штамповке рельефов на наружных листах. Рель-
ефная сварка по данной схеме обеспечивает сквозное проплавление всего 
пакета с образованием сплошной литой зоны.  Основной трудностью сварки 
в данном случае является необходимость точного совмещения рельефов, 
выштампованных на наружных листах. Это возможно только при использо-
вании специальной оснастки либо в том случае, если конструкция деталей 
допускает их точную фиксацию. Ход процесса формирования соединения 
данного типа в значительной степени определяется и характеристиками при-
вода давления рельефной машины. 

Для решения данной проблемы предлагается в среднем листе в месте 
его контакта с наружными листами перед сваркой вырезать сквозное отвер-
стие, по которому будет осуществлена центровка рельефов наружных лис-
тов. Диаметр отверстия подбирается таким образом, чтобы рельефы равно-
мерно прилегали на 2/3 своей высоты к краям отверстия.         

Особенностью сварки такого пакета является увеличенное перемещение 
подвижного электрода в процессе осадки рельефов. Следовательно, увели-
чиваются скорость и ускорение перемещения подвижного электрода при 
сварке. Известно, что абсолютные значения амплитуд изменения скорости и 
ускорения подвижного электрода значительно больше абсолютного значе-
ния амплитуды изменения его перемещения. Изменение скорости и ускоре-
ния перемещения подвижного электрода фиксируется программно устройст-
вом сбора данных NATIONAL INSTRUMENTS в среде LABVIEW. Регист-
рация изменений данных величин непосредственно в процессе сварки пакета 
рельеф – пластина – рельеф  может диагностировать появление таких дефек-
тов, как выплески и непровары. Изменения данных величин могут исполь-
зоваться как информативные параметры при создании системы управления 
процессом контактной рельефной сварки пакета рельеф – пластина – рель-
еф. Это даст возможность стабилизировать геометрические параметры 
сварных соединений, а также обеспечить автоматическое изменение дли-
тельности протекания сварочного тока в зависимости от величины осадки 
рельефов. 




