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(5*0' СПОСОБ УЛЬТРАЗВУКОВОГО ИЗМЕРЕНИЯ 
ТОЛЩИНЫ ДВИЖУЩЕГОСЯ ИЗДЕЛИЯ 

Изобретение относится к измери-
тельной технике и может быть исполь-
зовано для непрерывного бесконтакт-
ного измерения толщины движущихся 
изделий, изготовленных из материалов 
с большим коэффициентом затухания 
ультразвуковых колебаний. 

Известен резонансный способ из-
мерения толщины изделия, заключаю-
щийся е том, что генерируют ультра- ю 
звуковые колебания, принимают их от-
раженными от отражателя, регистрируют 
резонансную частоту системы преобра-
зователь - изделие и по ней судят о 
толщине контролируемого изделия. Из- IS  
мерения ведут в контактном вариан-
те [ П . 

Недостатком способа является низ-
кая точность измерения толщины изде- 20  

лий из материалов с большим коэффици-
ентом затухания ультразвуковых коле-
баний, так как в нем используются 
акустические характеристики самого 

изделия, а большое затухание колеба-
ний в материале изделия не позволяет 
четко проявиться резонансу системы. 

Известен интерферометрический спо-
соб измерения толщины изделия, за-
ключающийся в том, что озвучивают 
контролируемое изделие, которое рас-
полагают между излучателем и отража-
телем, принимают сигнал микрофоном, 
расположенным в акустическом канале, 
определяют фазу стоячей волны, сумми-
руют опорный сигнал с генератора и 
сигнал, пропорциональный давлению в 
болне [ 2 ] . 

Недостатками интерферометричес кого 
способа измерения толщины изделия яв-
ляются ограниченность его функциональ-
ных возможностей, обусловленная диск-
ретностью выходной информации, и срав-
нительно низкая точность измерения 
толщины изделий ввиду влияния их раз-
меров на точность измерения характе-
ристик звукового поля. 
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Наиболее близким по технической 

сущности к данному изобретение явля-
ется способ измерения толщины движу-
щегося изделия, заключающийся в том, 
что озвучивают контролируемое изделие S  
с двух сторон с помощью раздельно-
совмещенных искателей, принимают сиі—  
налы, отраженные от их поверхностей, 
и по ним определяют толщину изделия. 
Озвучивание ведут в импульсном ре- 10  

жиме [3 ] • 
Недостатками способа являются срав-

нительно низкая точность измерения 
толщины изделия, изготовленного из 
аязкоупругого материала, и сложность 1 S  

аппаратурной реализации способа, обу-
словленная наличием дополнительного 
канала сравнения ультразвуковых ко-
лебаний . 

Цель изобретения - повышение точ- 20  
ности измерения толщины изделия, из-
готовленного из аязкоупругого мате-
риала . 

Цель достигается тем, что озвучи-
вание проводят в непрерывном режиме, 
излучатель и приемник каждого иска-
теля располагают в одной плоскости 
параллельно поверхностям изделия на 
расстоянии Н соответственно от бли-
жайшей поверхности, выбранном из 
соотношения 

п Ь , Н >, (2п - 1) £ . 

где А - длина волны излучения; 
п - целое число, определяемое 

выражением 
Р й + ^ п ^ ) +0,5 » п » 
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где 0« - диаметр излучателя; 
Dfi - диаметр приемника; 
сГ- - зазор между излучателем и 

приемником; 
eŁ - угол расхождения излучения, 

зависящий от параметров из-
лучателя и среды. 50  

На чертеже изображено устройство 
для реализации способа. 

Устройство содержит раздельно-
совмещенные искатели 1 и 2 , имеющие 
излучатели 3 и 'i, и приемники 5 и 6, »  
генератор 7 ультразвуковых колебаний, 
блок 8 обработки и регистрации. Блок 
8 обработки и регистрации содержит 

1 4 
два усилителя-преобразователя 9 и 10,  
блок 11 истинного значения толщины 
и блок 12 установки номинального зна-
чения толщины изделия 13-

Способ заключается в следующем. 
Рездельно-совмещенный искатель 1  

устанавливают на исходном расстоянии 
Н от соответствующей плоскости конт-
ролируемого изделия 13, параллельно 
ей. Задают в блок 12 номинальное 
значение толщины изделия. Генерато-
ром 7 ультразвуковых колебаний, ра-
ботающим в непрерывном режиме, воз-
буждают излучатель 3 раздельно-совме-
щенного искателя 1 так, чтобы в зонах 
измерения, образованных между бли-
жайшей поверхностью контролируемого 
изделия 13 и соответствующей плоскос-
тью искателя 1, устанавливалась стоя-
чая ультразвуковая волна. За нулевое 
значение {начало отсчета) выходного 
сигнала приемника принимают его сред-
нее значение, которое пропорционально 
среднему значению давления стоячей 
волны на плоскость приемника при рас-

' положении раздельно-совмещенного иска-
теля на исходном расстоянии Н от со-
ответствующей поверхности изделия. 
Сигнал приемника 4 поступает на выход 
усилителя-преобразователя 9, где про-
исходит усиление, детектирование и 
преобразование сигнала а код. С по-
мощью усилителя-преобразователя 9  
компенсируют значение кода, соответ-
ствующего среднему значению выходного 
сигнала приемника на исходном расстоя-
нии Н, и определяют величину и знак 
отклонения выходного кода по отноше-
нию к среднему. Далее этот сигнал по-
ступает на вход блока 11 истинного 
значения, 

Аналогичным образом обеспечивается 
прием и обработка сигнала раздельно-
совмещенного искателя 2. 

В блоке 11 истинного значения тол-
щины происходит суммирование кода 
номинального ее значения, полученного 
из блока 12, со значениями кодов откло-
нения толщины от номинального значения 
с учетом их знаков, пришедшими из 
блоков 11, определяют и регистрируют 
истинное значение контролируемого из-
делия . 

Данный способ повышает точность 
измерения толщины изделий, изготовлен-
ных из вязкоупругого материала. 
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