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(57) Изобретение относится к области диагностики неразрушающими методами конструкций из пластика,
изготовленных методом ротационного формования и может найти применение в авиационной,
судостроительной и других отраслях машиностроения, в том числе в строительной индустрии. Задачей
изобретения является разработка способа контроля качества изделий из пластика, полученных методом
ротационного формования, методом ультразвуковой дефектоскопии при одностороннем доступе к изделию.
Технический результат состоит в повышении скорости и снижении стоимости контроля качества изделий из
пластика, полученных методом ротационного формования. Кроме того, данный способ позволяет проводить
сплошной неразрушающий контроль всех 100% изготавливаемых методом ротационного формования
изделий, без их разрезки и дорогостоящих механических испытаний. Сущность изобретения состоит
в том, что на образец устанавливается прямой совмещенный пьезоэлектрический преобразователь с
предварительно нанесённым в качестве контактной жидкости глицерином. Для устранения погрешностей
и точности измерения на пьезоэлектрический преобразователь устанавливают груз 3 массой 100 г. Прямой
совмещенный пьезоэлектрический преобразователь излучает ультразвуковой сигнал перпендикулярно к
поверхности контролируемого изделия, затем полученная продольная ультразвуковая волна проходит через
изделие и, отражаясь от задней стенки (донный сигнал), снова проходит через изделие и возвращается в
прямой совмещенный пьезоэлектрический преобразователь. Полученный донный сигнал выводится на экран
дефектоскопа. После прохождения ультразвуковой волны происходит затухание ультразвукового сигнала,
которое оценивается по величине амплитуды донного сигнала при рабочей частоте 2,5 МГц. Критерием
годности пластиковых деталей, изготовленных методом ротационного формования, является величина
амплитуды донного сигнала, не менее экспериментально определенного порогового значения для данного
материала и данной толщины стенки изделия от 5 до 30 мм, измеренная на откалиброванном по образцу-
эталону дефектоскопе. Данный способ неразрушающего контроля был исследован в Северо-Казахстанском
университете имени Манаша Козыбаева.












	Bibliographic data
	Abstract
	Description
	Claims
	Drawings
	Search Report

