
 

 2 5 

 

 '  

ґ.       л       ь 4  
0       *       *  

 
і  ■ 

 

 3  

І'нс. І. Структурна схема виіначення оптимальних параметрів: 1 — верстат; 2 — система 
керування верстатом; 3 — база технологічних знань; 4 - блок обробки технологічної інформації; 5 - 
блок реєстрації поточної інформації; 6 - пристрій введення початкової інформації та виведення 
результатів роботи 

Поточні значення режимів обробки та отримані значення вихідних параметрів якості 
передають в вигляді зворотного зв'язку через блок реєстрації 5 в блок 4. В процесі обробки на 
основі вихідних параметрів, що наближаються до границі допустимих значень, згідно з 
виконаними розрахунками в блоці 4 здійснюють корегування відповідних режимів різання в 
програмі обробки системи керування верстатом 2. 

Такий спосіб дозволяє зменшити кількість керуючих дій для забезпечення необхідних 
вихідних параметрів процесу різання та спростити алгоритми керування. 

Висновки. Використання нечіткого методу групового врахування аргументів в системі 
керування механічною обробкою дає можливість здійснювати корегування вхідних режимів 
при наближенні параметрів якості до їх граничних значень, що дозволяє забезпечити задані 
параметри якості обробленої поверхні, підвищити продуктивність процесу різання. 
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ИЗМЕРЕНИЕ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕ ГРОВ ЗЛЕМЕНТОВ 
СЛОЖНОПРОФИЛЬНЬІХ КОНСТРУКЦИЙ 

АЬвігасі. Тків м/огк а'егоіесі Іо Іескпіаие сопігої о/ ассигасу о/ сотріех рго/ііе сіеіаіЬ 
%еотеіпс рагатеіегх о/іке аігсга/і тескапівтхшік те о/іахег Іескпоіо^у апсі Іазег Іескпоіо£іе5 
ІП сотЬіпаііоп у/іік ікгее-аЧтепхіопаі тойеііщ сотриіег рго&гат$. 

Ргоро$ей шеа" кі^к-іеск теахигіп£ ^ісе - а Іахег Ігаскег/ог сопігої ске асситиіаіог кпі/е 
туііскех/ог сіеіесііп§ йечіапом депегаі ахжтЬіу о/іке УІІП%. 

Тке и$іщ Іа$ег Ігасегз еДісіепсу І5 хкон>п і/ іаШ аі Іке ЛЄЕ'ЩП 5іа&е ш меіі аз ргерагаііоп 
ргосіисііоп апсі ге/Іесіесі іп іке а'еп'̂ п апсі Іескпоіо%ісаі сіоситепіаііоп, у/кіск іеасЬ Іо гесіисііоп іп 
Іке питЬег ог ЮШІ ге]есііоп о/ іке Іетріаіех тапи/асіиге, яіапаагсіз апсі оікег сопігоЬ чкеп 

Кеу шогсіх: сопігої, Іа$ег Ігаскег, сотріісаіеа1 раги, 

Развитие авиационной промьшшенности сопровождаетея значительньїм повьішением 
требований к надежности функционирования механизмов и соблюдением вьісокой точности и 
бьістродействия при их измерении. Неточность изготовления сложнопрофильннх деталей 
влияет на зкеплуатационньїе показатели механизмов, летательньїх аппаратов, и зависят от 
правильносте внбора допусков формьі и расположения поверхности. 

Зто требует повьішения точности измерительнмх операций, оптимального вьібора ередств 
измерения геометрических параметров деталей и узлов, которьіе в сочетании с компьютерньїми 
программами ірехмерного моделирования обеспечивают необходимую точность [1]. 

Успешное развитие квантовой злектроники, создание лазеров и лазерной техники и 
Лязерньїх технологий существенн влияют на дальнейшее усовершенствование технологических 
нроцесов изготовления авиационной продукции [2]. 

Возможность широкого применения лазеров в самолетостроении обьясняетея 
особенностями зтих приборов, позволяющих встраивать лазерьі в измерительньїе системи как 
вьісокоточнме датчики контроля, удобно и зффективно передавать световую знергию к обьекту 
контроля или в зону технологической обработки, автоматически управлять процессом [3,4]. 

Для зтих целей используют лазерний трекер — вьісокотехнологичньш измерительньїй 
прибор, основаними на принципе слежения за специальньїм уголковьім отражателем с 
помошью лазерного луча. Испускаемьій прибором лазерний луч, попадая в центр уголкового 
отражателя, возвращаетея обратно в обьектив прибора, а далее - на приємний датчик 
дальномера. С учетом двух углов и расетояния вьічисляютея текущие пространственньїе 
координати отражателя (например, X, V, 7,). Координати можно получать как в статическом 
режиме, так и в динамике. Главной особенностью трекеров являетея то, что вращающийся по 
пертикапьному углу измерительньїй блок включает все основньїе сенсори: лазерний 
интерферометр и абсолютний дальномер. которьіе расположеньї непоередственно на оси 
низирования [3, 4]. 
Трекер посилает лазерний луч к световозвращающему отражателю, которнй приводитея в 
аіприкосновение с поверхностью измеряемого обьекта. Луч, отраженний от цели, 
возврашаетея по тому же пути и принимаетея трекером в той самой точке, откуда он бнл 
иснущен. Часть отраженного световозвращателем света поступает в измеритель расетояний, 
которнй вичисляет расетояние от трекера до рефлектора. Измеритель расетояний может бить 
двух типов: интерферометр (Іазег іпіегіеготеіегз, ІРМ) или измеритель абсолютних расетояний  
іізіапсе теіег, АОМ) [4]. 

 


