
24 

1. Для слоя из фторопласта толщиной 9,8 мм: nэф = 1,103; (ε = 1,222). 

2. Для слоя из оргстекла толщиной 8,3 мм: nэф = 1,081; (ε = 1,175). 

3. Для слоя из эбонита толщиной 6,2 мм: nэф = 1,065; (ε = 1,145). 

Полученные значения диэлектрической проницаемости исследованных 

полимеров волноводным способом коррелируют с значениями в сантимет-

ровом диапазоне длин волн. 

В работе также проводились измерения диэлектрических материалов 

на частоте 38 ГГц, что соответствует длине волны 7,9 мм.  

В экспериментах использовались образцы из полистирола, органиче-

ского стекла, винипласта, фторопласта и оконного стекла.  

Проведенные измерения на частоте 38 ГГц дали следующие значения 

эффективного показателя преломления основной волноводной моды nэф и 

диэлектрической проницаемости ε соответственно. 

1. Для слоя из оргстекла толщиной 3,87 мм: nэф = 1,30; (ε = 1,869). 

2. Для слоя из винипласта толщиной 2,9 мм: nэф = 1,07; (ε = 1,297). 

3. Для слоя из фторопласта толщиной 4 мм: nэф = 1,15; (ε = 1,457). 

4. Для слоя из полистирола толщиной 1,06 мм: nэф = 1,127; (ε = 2,322). 

Сравнительный анализ показывает, что диэлектрическая проницае-

мость исследованных полимерных материалов в миллиметровой области 

спектра больше, чем в сантиметровой, что связано с дисперсионными свой-

ствами контролируемых материалов. 

Таким образом, проведенные экспериментальные исследования пока-

зали возможность применения волноводной методики измерения диэлек-

трической проницаемости материалов как в сантиметровой, так и в милли-

метровой области спектра электромагнитных волн. 
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As the oil and gas industry moves further offshore into deeper waters, the 

need for stronger, lighter and more corrosion-resistant materials is more acute 

than ever. Today, the use of duplex stainless steels, has become commonplace for 

meeting such challenges. 

Ferritic-austenitic stainless steels also referred to as duplex stainless steels, 

combine many of the beneficial properties of ferritic and austenitic steels. Due to 

the high content of chromium and nitrogen, these steels offer good resistance to 

localised and uniform corrosion. The duplex micro-structure contributes to the 

high strength and high resistance to stress corrosion cracking. 

The characteristic properties of duplex steels are the following: very good 

resistance to uniform corrosion, very good resistance to pitting and crevice corro-

sion, high resistance to stress corrosion cracking and corrosion fatigue, high me-

chanical strength, good abrasion and erosion resistance, good fatigue resistance, 

high energy absorption, low thermal expansion. 

Despite the fact that duplex stainless steels have good weldability, there ex-

ist some difficulties, such as critical temperature ranges: with a long stay in those 

ranges steel loses corrosion and mechanical properties. Therefore, the welding of 

duplex steels should be carried out strictly in accordance with the welding tech-

nology. As a part of our research, we are trying to create the techniques of weld-

ing of duplex steels. At present we are studying the impact of various options of 

the protecting gas for Gas-shielded arc welding on the properties and structure of 

duplex steel. Various combinations of gases allow to obtain different properties. 

Besides when using different shielding gases during welding, the tempera-

ture changes and as a consequence it is possible to avoid staying of duplex steels 

in critical temperature ranges. The chemical composition of the gas may favora-

bly affect the structure of the duplex steel. Now, we are conducting experiments 

related to the protective gas and we hope to find out what protecting gas will be 

the best one for duplex stainless steels welding. 

  




