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Экспериментальные данные показывают. что при увеличении зазора 
уменьшаются показания блсскомера по отношению к его показаниям без зазора, 
т с возникае т систематическая погрешность со знаком минус. В вреде.их <а юра 
oi '1.5 д<։ 5 мм эта ногрсшпость ДЬ(1 увеличивается от 0.5 по 3.8%. Поскольку 
скорости передвижения плиты (0,08 лг/.мпн) и движения блсскомера поперек плиты 
(1.1 м/мин) несоизмеримы се скоростью распространения света, .можно принят!. 
\Б, ~ 0 Погрешность ДБ, вследствие возможного наклона олескомера 

теоретически возможна, однако, учитывая небольшие размеры светового окна (25 
мм) и подпружиненную установку блсскомера относительно плиты, практически 
л а погрешность будет пренебрежимо малой.

Ил. 3. Табл 2. Библиогр.: 2 начп.

Experimental data indicate that in increasing Ihe clearance the lustre-meter readings 
decrease relative to its readings without the clearance, i.e a systematic error arises with 
minus sign Within the clearance Iron» 0,5 through 5.0 mm tins error Ab։, increases from 
0.5 to .1.8'.;. Since the plate moving speed tO.08 m/min) and liixtic-mctcr moving speed 
traverse to the plate <1.1 m/min) are incommensurable with light speed propagation. 
ДБ։ — 0 ՛ an Ik՛ accepted. Due to the possible slope of the lustre-meter the error Ab„ is 

theoretically possible, however, according to small si/es of the light window <25 mm) and 
spring-loaded setup ot the lustre meter relative to the plate, this error, practically, will he 
negligible.

III. 3. Tabic 2. Ref. 2.

Блескомср выполняет контрольную функцию при оценке качества 
полированной поверхности природного камня. Можно найти 
зависимость между скоростью подачи плиты V на полировальном 
конвейере, длиной обрабатываемой плиты и временем полирования 
v 1,(1. Г1 При этом время полирования зависит от зернистости 

абразивного круга А и числа его оборотов п: Т֊1’-(А. п). В общем 
виде можно записать
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'' = Г(|. т(А. п)) . (I)
В Теоретическом решении для нахождения зависимости Т 01 

крипстости и числа оборотов диска п мет необходимости, так как 
чс'р1Шсчос.т|г каждого диска и рыхлость плит из разных порол камня 
несколько отличны Болес простым и точным является определение 
>гоп ыы1С1:м1՝сги экспсримснгальным путем. Для каждой породы камня 
имеется свое время полирования, при этом можно учесть и различие н 
зернистости диска. В результате экспериментов целесообразно составить 
лая каждой породы камня график зависимости времени от заданной 
зернистости диска. Имея такие графики, скорости подачи конвейера 
четко шипи по формуле \ < I / Т. где I - длина плиты, м Т - время 
пилнровкн до минимально! о допустимого блеска, выбранное лз 
графика. \Ufir. V - скорость подачи конвейера, м/.мнн. Гак. при длине 

՛ I : чемин плиты |-| мин. имеем 1-12 .мин. м/.мин 11. 2).
Анализируя характер кривых па риг. I. видно, что при п 2оо мм/мнп 
повышение ывлепия не даст с> »цест венного эффекта в сокращении 
времени пеэлпрбвкм. как это имеет место при более низких оборотах.

При Р-0.02 МП./ и П-_’5 об/мин время достижения максимального 
насеки равно 12 мня (рис. 1). а с увеличением числа оборотов до 100 
ип 'мнн время Т уменьшается п ՝ раза.

Рис I. Шишине числа оборотов диска полпроиальниго станки п;< 
вреныжительвость полирования мрамора ш npc.iuvii.in»о блеска при различных 

данчеянях и одной и гой же зернистости диска
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Л<1 мниоорабатывающих станков можно рскимсидоь.-. '■ 
максимальное “число оборотов при полировке нс более п=2(Ю об МИН 11^ 
диаметре полировальника г! =200-300 мяя. давление нс более 0.02 МП։

Самыми важными узлами полировального конвейера являются: 
устройство для полирования и блескомер. размещенный с набранным 
зазором над поверхностью контролируемой плиты контрольного 
образна, не контактирусмого с ней. От качества работы этой модели] 
блескомсра записи । качество оценки полированное ги пл։п из] 
конвейере При этом необходимо определить значения дсйствитсльпйЛ 
погрешности блескомсра в динамическом режиме его работы, котируй 
можно получит։, расчетным путем по результатам псе ։сдов.ашя макеСЙ 
(рис. 2).

Блескомер с шзором устанавливается относительно цпиж)щенси 
плиты и имеет возможность поперечного перемещения. Рассмбтрйм Три 
вида погрешности:

- погрешность показании блескомсра вследствие того, что с.всч они 
окно нисколько приподнято над плитой - ДБЬ:

- возможная погрешность показании блескомсра вследствие С1‘ 
движения относительно плиты - ДБ,;

- погрешность показаний вследствие наклона блёскрмст 
относительно плоскости плиты ДБ,,.

Рис 1 Схема перемещения блескомсра над движущейся шштои 
- мпа. 2 - конечные положения блескомер;։ /». 2- направляющие 

пая <|.1еском<:ра. - траектория перемещения Длескомерп над 
движущейся 1гпп<՝|1 5 станин.)

При этом суммарная погрешность ДБУ является фуикшк 
составляющих погрешностей:

ДБ1 = Г(ДБ1Р ДБХ. ДБф)
Оценим эти составляющие. Оптическая схема блескомс[ 

рассчитана на то. что его окно непосредственно прилегает к исследуем։ 
поверхности. Если появляется зазор между поверхностью плиты и окна 
блескомсра. то в какой-то степени нарушается система навсдени! 
отражения пучка света. Наиболее точно степень лого нарушений 
можно получить экспериментальным путем: на мраморно՛ 
полированной плите было выбрано 10 точек, в Которых с помощь 
блескомсра марки НИИКС-БМ-3 снимались показания пр 
непосредственной установке окна на поверхности плиты и зазорах 1>
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0,5 до 5.0 .мм (через каждые 0.5 мм). Зазоры выдерживались при помощи 
набора концевых .мер длины.

В каждой точке производились по два независимых измерения без 
зазора и с зазором. В табл. 1 приведены средние значения показаний 
блескомера. согласно которым в пределах 0.5 до 5,0 мм погрешность 
ДЬ. увеличивается от 05 до 3.8%.

Таблица 1
Показания 

блескомера. 

% при работе

без зазора 

с зазором

86.5 «6.5 Кб.3 86.3 86.1 «5.9 85.9 85.9 85.9 «5.8

86,0 «5,5 85.5 85.5 84.5 84.5 83.0 «3.5 82.0 82.0
Зазор, аш 

Погрешность. %
0.5 1.0 1.0 2.0 2,5 3.0 3.5 4.0 4.0 5,0
-0,5 -1.0 -0.8 -1.3 -1.6 -1.4 -1.9 -2.4 -2.9 -3.8

движенияПоскольку скорости передвижения плиты (0,08 м/мин) и 
блескомера поперек плиты (1,1 м/мия) несоизмеримы со скоростью
распространения, света, можно принять ДБч=0. Погрешность ДБ,,, 
вследствие возможного наклона блескомера теоретически возможна, 
однако, учитывая небольшие размеры светового окна (25 мм) и 
подпружиненную установку блескомера относительно плиты, можно 
принять. что ДБ֊?~0. Для усреднения его погрешности могут быть 

1 Делены поправки, равные погрешностям, указанным в табл. 2. но с 
Обратным знаком. Для удобства выбора поправок ДЬ построен график 
зависимости ДИ = 1’(11) (рис. .՝).
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Таблица 2
Показания блескомера в процентах

№ проб։.!
Тин мрамора 1 2 3.4 5 6 7 X 9 10 1112.14,16-21-24 25-29-

13 15 -20-23 -28-30
Ср. 

значение 
%

1 ал анскип

Хорвирапскпй

Иджсванский

Лопотский

Примечание.

90 90 91 9 1 91 90 91 91 90 89 88 89 90 90 90 90 89

85 84 Х0 85 85 86 85 84 84 84 85 85 85 85 84 85 85

XI 80 80 79 8 1 8 1 818 180 8181 8181 80 8 1 80 8 1

8 1 80 8(1 8! 80 8 1 8 1 <! 8 1 8 1 80 8 1 8 1 8 1 80 80 8 1

Длительность полировки мраморных плит 12

х = 89.3

,ч = 1.0
х = 85.1

տ = 0,4
X = 80.5

4=0.6
х = 80.5

տ= 0.5
н

Таким образом, на показания движущегося блескомера будет 
сказываться погрешность, обусловленная зазором.
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П РОМ ЫШЛЕННЫХ ПРЕДПРИЯТИЙ

Արգյունարերական և էներգետիկ ձեռնարկությունների գործունեության գոտում 
գտնփւղ մակերևութային շրերի րիմիական կազմի ոաումնասիրության հիման վրա մշակվել 
են Աորոոտւիււձ շյյկրի ոոոգիչ հատկությունների ււրոշման ալգորիթմ I։ ծրագիր:

На основе результатов исследования химического состава поверхностных 
вод. находящихся в зоне действия промышленных и энергетических предприятий, 
разработаны алгоритм и программа для определения ирригационных свойств 
загрязненных вод.

Табл. 3. Библио! р.: 3 назв.
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