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В диапазоне СВЧ широкое распространение получили волноводные 

методы измерения диэлектрической проницаемости. Метод бегущей вол-

ны, дающий очень точные результаты, трудно реализуем на практике из-за 

сложностей, возникающих при выборе согласованной нагрузки. В связи с 

этим, часто применяют метод волноводной интерферометрии, когда согла-

сованная нагрузка заменяется коротким замыканием. 

Схема эксперимента представлена на рис. 1. 

 

 
Рис. 1. Схема эксперимента 
 

Волновод из исследуемого диэлектрика устанавливается в соедини-

тельный фланец СВЧ-генератора, а противоположный конец волновода за-

корачивается металлическим экраном. Образующаяся стоячая волна харак-

теризуется минимумами и максимумами интенсивности. При помощи пе-

ремещаемого зонда регистрируется зависимость интенсивности стоячей 

волны от его положения.  По полученной зависимости определяют длину 

стоячей волны 
ст

  в волноводе.  

Волноводный показатель преломления nB определяется как отношение 

λст / λст.0, где λст.0 – длина стоячей волны в воздухе. Значение диэлектриче-

ской проницаемости может быть получено из выражения  
2

B
n

 .
 

Данным методом были получены значения диэлектрической проница-

емости пенополиуретана различной плотности, лежащие в диапазоне 

1,22…1,35.  
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Обработка внутренней поверхности цилиндров большой длины явля-

ется сложной технологической задачей.  
В этой связи разработана конструкция устройства для магнитно-

динамического раскатывания. Количество секций инструмента принимают 
равным отношению длины обрабатываемой детали к расстоянию между 
смежными рядами деформирующих шаров. Это позволяет многократно 
уменьшить длину рабочего хода и повысить производительность упроч-
няющей обработки (рис. 1). 

Технологические характеристики:  
– снижение шероховатости поверхности с Ra 6,3–0,16 до 0,8–0,05 

мкм; 
– упрочнение поверхностного слоя детали на глубину 0,1–2 мм; 
– повышение исходной микротвердости на 35–40 %; 
– получение на поверхности детали маслоудерживающего микрорель-

ефа, повышающего износостойкость деталей пар трения в 1,8–5 раз; 
– упрочнение деталей с твердостью поверхностного слоя до              

50–55 HRC; 
– повышение производительности процесса упрочнения (за счет уве-

личения подачи инструмента) в 1,5–3 раза; 
– упрочнение поверхностей нежестких деталей. 
Область применения: отделочно-упрочняющая обработка внутренней 

поверхности цилиндров большой длины. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Рис. 1. Устройство для отделочно-упрочняющей обработки  




