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Iéradimas susijes su matavimo technika ir gali biti panaudotas sudétingos formos detaliy pavirSiy
matavimui koordinac¢iy matavimo masinomis.

I§radimo tikslas yra matuoti detales, jvairios sudétingos geometrinés formos, be aiskiai iSreiksto bazinio
pavir$iaus, nenaudojant sudétingo matematinio sutapatinimo aparato ir kity papildomy priemoniy, sutrumpinti
matavimo laika, be to, padidinti matavimo tiksluma, susiejant matavimg su kontroliuojamo pavirSiaus
koordinaciy sistema.

Sudétingos formos detalés i$lyginimas, koordinagiy sistemos, kurioje matuojama, nustatymas vyksta
automati$kai dél matematinio masinos koordinadiy sistemos (MKS) iSlyginimo ir jos sutapatinimo su detalés
koordinaciy sistema (DKS), naudojant valdymo programos ciklus, kuriuose vyksta zmgsnlnls matavimo
masinos koordinadiy sistemos centro priartéjimas prie detalés koordinadiy sistemos centro ir aiy pasukimas
paeiliui kiekvienoje koordinadiy plokstumoje tol, kol pasiekiamas sutapatinimo, patenkinanéio techninés
dokumentacijos reikalavimus, tikslumas.
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Iiradimas susijes su matavimo technika ir gali biiti panaudotas sudétingos
formos detaliy pavir$iy matavimui koordinaciy matavimo masinomis.

Koerdinaciy ‘matavimo maginos naudojamos jvairin detaliy, ju tormavimo
jrangos pavirSiy matavimams, kompleksiskai nustatant formy nukrypimus, ploksciy
kontiiry clementy i§sidéstymg ir kreivalinijiniy pavir§iy koordinates. Matavimo
maginose detalé su isreikita bazine plok$tuma tvirtinama ant stalo, o matavimo
galvut¢ ant paslankaus rémo. Tasky ant detalés koordinadiy matavimui matavimo
galvuté priglaud7iama prie detalés pavirSiaus tame taske. X, y ir z matavimo skales
rodo galvutés koordinates, kurios nustatomos ir uZraSomos. Paprastai matavimo
operacija yra ilga ir sudctinga: pvz., detalcs kontiiro kontrol¢ vyksta matavimo
galvutei kontaktuojant su detalés kontiru cikliskai, perstimiant galvute i§ anksto
uzsiduota trajektorija, apimancia kontiiro dalj, kito paieskos ciklo pradZia
sutapatinama su paskutiniojo kontakto tasku, paieskos trajektorijos orientacija
parenkama pagal kontiro tagko vietg (SU a.l. Nr. 1 254 279).

Kick greitesnis detalés formos matavimo koordinaciy matavimo masina
bidas apima papildomos maginos matavimo galvutés koordinaciy sistemos, kurios
adys lygiagredios atitinkamoms  matavimo masinos koordinadiy aSims arba
sutapatintos su jomis, parinkima, pavirSiaus tasky padéties §ioje papildomoje
sistemoje nustatymg ir sprendZiant apie pavirSiaus forma atsizvelgiama i algebring
suma ty paciy koordinaciy tasky abiejose sistemose (SU a.l. Nr. 1 753 237).

Matavimy trijy koordinadiy matavimo masina tikslumas priklauso nuo
maginos ir detalés koordinadiy sistemy (MKS ir DKS) sutapatinimo. Detalems,
turin¢ioms iSrciksty bazing plokStumg arba a?sj', kuri vienareik$miskai apibréZia
bazincs plokstumos padctj erdvéje, tokia operacija nera ypatingai sudétinga.
Kontroliuojamg detalg bazuoja ortogonalingje koordinadiy sistemoje, paeiliui
urtikrina matavimo linijos statmenumg kiekvienai koordinaciy plok§tumai,
pasukant koordinadiy sistema apie a§j, vienodai nutolusia nuo koordinacdiy adiy ir

praeinandia per jy pradzig (SU a.l. Nr. 1 610 225).



10

15

20

25

30

LT 4544 B

Ploks¢ios detalés mafavimq analizé gali biiti vykdoma ir tokiu budu.
Kickviena detalés kontiro linija apraSoma lygtimis bréZinio koordinaciy sistemoje.
Matavimo rezultatas yra rinkinys koordinaciy Xj Y tasky, priklausanciy j-ai
kontiro linijai, kiekiu N;, pakankamu nustatyti linijos parameirus ir formos
nukrypimus. Taikant iSmatuoty koordinaciy linijinj pertvarkymg, galima nustatyti
atstumg nuo gauty téékq iki atitinkamy bréZiniy linijy. Siy atstumy kvadraty suma,
charakterizuojanti sutapatinimo kokybg¢, yra parametry pertvarkymo funkcija -
paslinkimo ir pasukimo kampo. Sios tunkcijos minimumas nustato pertvarkyma,
duodantj optimaly sutapatinimg (Rabinovi¢ S.G., Syraja T.N.//TSRS metrologijos
instituto darbai (rusy kalba).- 1979. - Leid. 242(302)). Toks budas netinka
sudétingos formos detaléms, neturinéioms iSreikStos bazines plokStumos ar
clementy, vicnarcik$miSkai apibréZianciy bazinés plokstumos padétj erdveje.
Tokiy detaliy matavimams tenka naudoti papildomus  iSorinius bazuojancius
clementus, standZiai liksuojanéius detalg masSinos koordinaéiq sistemoje. Be to,
reikalinga sudétinga programa, didelé kompiuterio atmintis ir kvalifikuotas
operatorius. |

[iradimo tikslas yra matuoti detales, jvairios sudétingos geometrines
formos, be aidkiai iSreikito bazinio paviriaus, nenaudojant sudétingo matematinio
sutapatinimo aparato ir kity papildomy priemoniy, sutrumpinti matavimo laika, be
to, padidinti matavimo tiksluma, susicjant matavima su kontroliuojamo pavirSiaus
koordinaciy sistema.

Sudétingos formos detalés iSlyginimas, koordinaciy sistemos, kurioje
matuojama, nustatymnas vyksta automatiskai dél matematinio masinos koordinaciy
sistemos (MKS) ilyginimo ir jos sutapatinimo su detalés koordinaciy sistema
(DKS), naudojant valdymo programos ciklus, kuriuose vyksta Zingsninis matavimo
maginos koordinaGiy sistemos centro priartéjimas prie detalés koordinaciy
sistemos centro ir adiy pasukimas paeiliui kickvienoje koordinaciy plokStumoje tol,
kol pasiCkiamas‘ sutapatinimo, patenkinandio techninés —dokumentacijos
reikalavimus, tikslumas.

Matavimo blidas realizuojamas taip:
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Esant atsitiktinei detalés padéciai trijy koordinaciy matavimo masSinos
darbinéje erdvcje, apytikriai sutapatinamos MKS ir DKS. Toliau Zingsnis po
Zingsnio tikslinama pasirinkta DKS. Kiekvienas Zingsnis apima §j veiksmy cikla:
kontroliniy tasky matavimas pasirinktoje DKS ir MKS pasukimas vienoje arba
keliose  plok§tumose, kuriose kontroliniy tasSky koordinatés susietos su
koordinatiniy aSiy k@plimis bazinéje koordinaciy sistemoje, nurodytoje techninéje
dokumentacijoje. Esant tokiam pasukimui, kontroliniai taSkai, pagal kuriuos buvo
nustatomas DKS centras, paslenkami i§ savo pirminés padécties. Be to, Sis
pasislinkimas tuo didesnis, kuo didesnis daromo pasukimo kampas. Todél pasukus
reikia pagal kontrolinius taSkus vél nustatyti DKS centrg. MKS paslenkama |
patikslintg DKS centrg. Pagal MKS paslinkimo dydj ir jos pasukimo kampo
kickvicnoje koordinadiy plok§tumoje dydj galima spresti apie pasicktg MKS ir
DKS sutapatinimo tikslumg. Apradytas ciklas DKS patikslinimo ir MKS
priartinimo pric DKS kartojamas tol, kol MKS ir DKS sutapatinimo tikslumas
nepatenkins detalés matavimo tikslumo.

Siﬁlomq biidyg galima taikyti visy tipy trijy koordinac¢iy matavimo masinose,
turindiose automatinj matavimo proceso véldymz;. Sialomu budu, pavyzdZiui,
galima patikrinti televizoriaus ckrano sferinj paviriy, nepriklausomai nuo jo
bortelio apdirbimo laipsnio. Jvertinant steros formos nukrypimus MKS turi biti
susicta tik su paciu steros pavirSiumi ir su jokia kita detalés plokStuma ar
pavirsiumi. Naudojant “Opton” trijy koordinadiy sistemos masing ir tik “UMESS”
programinj apripinimg, be papildomy sqnaudy gauti tokie rezultatai: ekrano
baziniy tadky nuokrypis matavimo masinos tikslumo ribose lygus nuliui (praktiskai
nevirSija 1 - 4 um); matavimo atsikartojamumas, esant atsitiktinei ckrano padécial
matavimo masinos darbinéje erdvéie, lygus 0,01 mm.

Tokic pat matavimo rezultatai gaunami matuojant vidinio ekrano pavirSiaus
nuokrypius. Gauti patikimi ir kokybiski ekrany matavimai leidZia visiskai atsisakyti
technologiniame pi‘occsc nuo ekrany etalony-imitatoriy.

Matuojant nuokrypius atstumy nuo vidinio ckrano pavirSiaus tasky iki

fiksatoriy plok§tumy (matavimas aktualus jvertinant ckrano mazgo bei tolesnio
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kineskopo surinkimo kokybg) galima naudoti bet kurj iSmatuotg ekrang kaip
etalong, naudojant pastarojo matavimo rezultatus kaip jvedamus ] masing
kompensacijos koeficicntus. Tikrinant mazgo surinkima, gauti §ie rezultatai:
atsikartojamumas - 0,01 mm, sutapatinimas MKS su plokstuma, cinancia per
fiksatoriy asis ir per duoto skersmens apskritimy centrus ant kiiginés fiksatoriy
dalies, yra 0,005 mm: Be to, naudojant siiilomg biidg galima kokybiskai patikrinti
kickvieno fiksatoriaus asies statmenumga bendrai parinktai koordinaciy sistemai,
tai padeda operatyviai jvertinti fiksatoriy privirinimo statmenuma.

Sitlomas biidas gali biti panaudotas matuojant stiklg formuojanciq jrangg -
matricas, puansonus. Galimyb¢ sudétingy formuojanciy  pavirsiy tiesioginio
mala{'/inm nepriklausomai nuo pagalbiniy elementy ir plokstumy leidZia sumazinti
iglaidas matricy ir puansony gamybai ir baigiamajam apdirbimui.

[vertinant parabolinius jdéklus, naudojamus formuojant paraboling
kineskopo stiklinio kiigio dalj, siGlomu MKS ir DKS sutapatinimo budu, gautas
nulincs plokitumos sutapatinimo su reikiamo skersmens pjaviu tikslumas yra 0,005
mm ir atsikartojamumas ir matavimo tikslumas bet kuriame pjtivyje yra 0,005 mm.

Naudojant matavimo programose jtvaro i§ trijy sudétiniy kerny kontrolel
ciklisko sutapatinimo MKS ir DKS budg, pasicktas matavimy tikslumas ir
atsikartojamumas yra 0,001 - 0,003 mm, be to, vienos detalés matavimas trunka
kelias minutes ir nereikia papildomo pasiruoSimo.

Sialomu biidu galima matuoti ne tik kineskopy detales ir jy gamybos jrangg,
bet biidg galima naudoti ir kitose gamyklose, kur reikia labai tiksliai koordinaciy
matavimo masinomis imatuoti detales, turin¢ias sudétingus pavirsius. |

Pateikti konkretis bido pritaikymo pavyzdZiai neapima viso galimo bldo
panaﬁdojimo spektro ir, jokiu bidu, nesiaurina apibréZtimi nustatytos iSradimo

teisinés apsaugos apimties.
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ISRADIMO APIBREZTIS

Sudétingos tormos detalés pavir§iaus matavimo trijy koordinaciy matavimo
madinomis bidas, pagal kurj sutapatinama masinos koordinaciy sistema su
matuojamos detalés koordinaciy sistema, perncSant masinos koordinaciy sistemos
centry j detalés koordinaciy sistemos centrg ir pasukant masinos koordinaciy
sistemg apic detalés koordinaciy sistemos centrg iki sistemy koordinaciy asiy
sutapatinimo, pagal maginos koordinadiy sistemos pasukimo ir paslinkimo dydZius
sprendZia apic sutapatinimo tikslumg, besiskiriantis tuo, kad cikliskai
tikslina pasirinktgjg detalés koordinaciy sistema:
matuoja kontrolinius taskus pasirinktoje detalés koordinaciy sistemoje;
pasuka masinos koordinadiy sistemg vienoje arba keliose plokStumose, kuriose
kontroliniy tasky koordinatés susictos su bazinés koordinaCiy - sistemos pagal
technine detalés dokumentacijq asiy kryptimis;
i¥ naujo nustato detalés koordinaciy sistemos centrg pagal kontrolinius taskus;
perne$a masinos koordinaciy sistemos centrg | patikslintg detalés koordinaciy
sistemos centrg;

tikslinimo ciklus kartoja tol, kol pasiekia reikiamg matavimo tiksluma.
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