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Το άρθρο ασχολείται με την εξασφάλιση, με χρήση συστήματος laser, καλύτερης
ευθυγράμμισης εργαλείων κάμψης ελάσματος που χρησιμοποιούνται σε στραντζόπρεσσες,
και τα οποία, παραδοσιακά, ευθυγραμμίζονται με τη βοήθεια μηχανικού κανόνα και
μετρητικών ρολογιών ακριβείας.
Περιγράφεται αρχικά η διαδικασία επιλογής των στοιχείων του συστήματος βάσει
υπολογισμών και τεχνικών προδιαγραφών επιμέρους στοιχείων διαθέσιμων στο εμπόριο.
Χρησιμοποιήθηκε φωτο-αισθητήρας τεταρτημορίων (quadrant) με ακρίβεια 1 μm και
ανάλυση 0.5 μm, με επικοινωνία με φορητό ΗΥ. Ως πηγή φωτός χρησιμοποιήθηκε laser
HeNe, μήκους κύματος 632.8 nm. Η ελάχιστη διάμετρος της δέσμης (1.02 mm) σε
απόσταση 5 m, με σταθερή γωνία κώνου διασποράς, υπολογίστηκε ότι δίνει ακρίβεια θέσης
στον αισθητήρα καλύτερη από 10 μm. Η βάση της πηγής προσφέρει μετατόπιση κατά Υ,
μικρομετρική ρύθμιση μετατόπισης κατά Χ και Υ, και δυνατότητα περιστροφής yaw και
pitch. Επίσης, σχεδιάστηκε και κατασκευάστηκε ιδιοσυσκευή συγκράτησης της βάσης, που
τοποθετείται σε πρόβολο στο τραπέζι της στραντζόπρεσσας, και περιλαμβάνει γραμμικό
οδηγό / έδρανο ολίσθησης κατά Χ και μαγνητικές βάσεις. Τέλος, κατασκευάστηκε
μεταλλικός στόχος με σταυρόνημα, πανομοιότυπος με τον αισθητήρα.

Στη συνέχεια περιγράφεται η διαδικασία μέτρησης, όπως τυποποιήθηκε σε συνεργασία με
Ελληνική εταιρεία κατασκευής εργαλειομηχανών, και περιλαμβάνει 17 σημεία, ανά 1/16 του
ενεργού μήκους της κινητής κεφαλής της στραντζόπρεσσας. Για γνωστές θέσεις μέτρησης
(Li) υπολογίζονται η ακτίνα δέσμης Ri και η θεωρητική απόκλιση θέσης Xi σε κάθε σημείο i
μέτρησης, ως:

όπου R0 η αρχική ακτίνα εξόδου της δέσμης, Li η απόσταση του σημείου i από το σημείο
εξόδου της δέσμης από την πηγή, α η γωνία κώνου διασποράς της πηγής, s, e το αριστερό
και δεξί ακραίο σημείο αντίστοιχα (αρχικά σημεία τοποθέτησης του στόχου και του
αισθητήρα), και Χs, Xe οι μετρούμενες αποκλίσεις κατά Χ. Η διαδικασία απαιτεί αρχική
ρύθμιση της διεύθυνσης της δέσμης κατά Χ, Υ, yaw, pitch, και καταγραφή της απόκλισης
κατά Χ, Υ στο δεξί και στο αριστερό άκρο του εργαλειοφορέα. Με απλό γεωμετρικό
μοντέλο είναι δυνατός πλέον ο υπολογισμός της αναμενόμενης (θεωρητικής) απόκλισης σε
κάθε θέση κατά μήκος του εργαλειοφορέα. Η διαφορά ανάμεσα σε αυτήν και στην
καταγραφόμενη (σχετική), είναι η απόλυτη απόκλιση (σφάλμα ευθυγράμμισης), η οποία και
πρέπει να ελαχιστοποιηθεί με τη χρήση της δοκού της κινητής κεφαλής της
στραντζόπρεσσας.
Λέξεις-Κλειδιά: ευθυγράμμιση εργαλείων, εργαλειομηχανές, laser.


