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Способ измерения отклонений от круглости наружных номинально 
цилиндрических поверхностей с применением призмы прост в реализа
ции, но при этом имеется значительный недостаток -  методическую по
грешность. Значение погрешности является функцией огранки (количест
ва и характера неровностей на периметре детали), угла призмы и угла 
наклона линии измерения к биссектрисе угла призмы.

Призма является линейным фильтром гармоник, при этом отклонение 
от круглости можно рассматривать как входной сигнал, а результат изме
рений в призме -  как выходной [1]. Найти в.ходной сигнал по выходному 
и характеристикам фильтра удобно в, используя спектральную область. 
Поэтому актуальной является разработка автоматизированного комплек
са. Комплекс представляет собой; устройство для базирования детали в 
призме, измерительный элемент, системы обработки и индикации сигна
ла. Результаты измерений преобразуются в электронный сигнал, обраба
тываются и отражаются на устройстве индикации. Возможно оптимиза
ция параметров измерительной призмы и положения наконечника, с 
целью автоматической минимизации и констатации методической по
грешности измерений в призме [2].

Эта разработка весьма перспективна и экономична. Автоматизация ус
тановки снизит затраты времени, а небольшие габариты установки сдела
ют ее удобной в применении. Детали типа вала используется во всех об
ластях строительства и производства [3].
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