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             Сварные точки, контактной точечной сварки, кузова автомобиля имеют различные 

дефекты, такие как: слипание, непровар, прожог. Достоверность контроля каждой сварной 

точки обеспечивается ультразвуковым методом контроля. В данной научной работе 

рассматривается зависимость отношения амплитуд сигнала от частоты излучения 

преобразователя, толщины изделия, диаметра отражателя и диаметра пьезопластины. 

             В ходе работы расчетно-эксперементальным методом были определены 

акустические параметры: 

1) Зависимость отношения действующего сигнала к максимальному от частоты 

излучения. 

             С увеличением частоты излучения действующая и максимальная амплитуды 

уменьшаются, соответственно отношение амплитуд тоже уменьшается. Для нашей 

частоты f=2.5МГц 

Aд/Amax =0,53 или Amax>Ад на 6 дБ. 

2) Зависимость отношения действующего сигнала к максимальному от толщины 

изделия. 

             С увеличением толщины изделия действующая и максимальная амплитуды 

уменьшаются пропорционально, отношение амплитуд остается неизменным. Исходя из 

этого можно сделать вывод, что отношение амплитуд не зависит от толщины изделия. Для 

нашей толщины S=2.5мм Aд/Amax =0,53 или Amax>Ад на 6 дБ. 

3) Зависимость отношения действующего сигнала к максимальному от размера 

отражателя 

             С увеличением отражателя действующая амплитуда увеличивается, но 

максимальная увеличивается быстрее, отношение амплитуд уменьшается. 

Для  нашего размера отражателя b=2.5 мм, Aд/Amax =0,53 или Amax>Ад на 6 дБ. 

4) Зависимость отношения действующего сигнала к максимальному от 

диаметра пьезопластинки. 
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             С увеличением диаметра пьезопластинки амплитуды увеличиваются почти 

пропорционально, соответственно отношение амплитуд практически неизменно. Для 

нашего диаметра а=9мм Aд/Amax =0,53 или Amax>Ад на 6 дБ. 

 

             В результате проведенной работы можно сделать вывод, что подобранные 

акустические параметры, обеспечивают хорошую контролируемость сварных точек. 
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