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волн и могут использоваться в функциональных устройствах твердотель­
ной акустоэлектроники.
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При формировании квадратурных гармонических сигналов в опто­

электронных датчиках для коммутации бесколлекторных электродвигате­
лей воспользуемся растровым сопряжением из модулятора с радиальными 
штрихами и неподвижной маски со считывающим окном ступенчатой 
формы, обеспечивающем кусочно-линейную аппроксимацию задаваемой 
гармонической функции. Для оптимизации конструктивных параметров 
такого растрового сопряжения примем за основу число периодов р  форми­
руемого гармонического сигнала и ширину b площадки фотоприемника , 
после чего обратимся к геометрической интерпретации задачи, представ­
ленной на рисунке 1.
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8. Современные проблемы электроники и автоматики

Рисунок 1.
Для начала введем в рассмотрение угловую ширину срш площадки фо­

топриемника на делительной окружности ( на радиусе установки)

(РШ = Р2 лК
360° , ( 1.1)

где /Срадиус установки фотоприемника.
После этого определим координаты точек а1 и а.2 пересечения ап­

проксимирующей прямой с исходной функцией и запишем уравнение для 
ординаты у  этой прямой в пределах рассматриваемого шага

. 1—coscproу = -------- ---  рф
фш

( 1.2)
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Далее рассмотрим величину относительной погрешности аппроксима­
ции

„ COS рф-у у
5 = -----^ ^ = 1 - —J-— . (1.3)

COS РФ COS РФ v ’

С учетом (1.2) относительную погрешность £(1.3) перепишем в виде :

8 = 1 -
1

COS РФ ф ш  COS РФ 
где ę  - угол поворота моделирующего элемента.

В первом приближении можно считать , что максимальная погреш­
ность аппроксимации имеет место в середине шага при p ę  =ęm /2 .Тогда 
из (1.4) при рср =<pui/2 получим :

1-
1 1—COSфцJ

с ш ф ш  /2  2с о з ф щ  /2  '
Для удобства на рисунке 2 представлена максимальная погрешность 

аппроксимации 8тах в зависимости от угловой ширины (рш площадки фото­
приемника .выраженной в градусах.

В частности оказывается ,что при (рш < 14°погрешность аппроксима­
ции не превышает 1 % , что приемлемо для датчиков коммутации бескол- 
лекторных электродвигателей . С другой стороны , при размерах площадки 
фотоприемника 1,5 х 1,5 мм из (1.1) находим :

Ь-360 1.5-360 ,
R = p 2^ = P T T i T =6'14pMM-

В действительности радиус установки фотоприемника малогабарит­
ных датчиков может составлять 8-25 мм /1/, что указывает на пренебрежи­
мо малую погрешность аппроксимации для дорожек с четырьмя периодами 
на оборот вала (р = 4). При увеличении числа периодов ( р  > 8 ) высокая 
точность аппроксимации при условии сохранения радиуса установки фото­
приемника в пределах 25 мм возможна при некотором сужении угловой
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ширины площадки фотоприемника за счет его диафрагмирования в соот­
ветствии с условием (1.1) /2/.

8. Современные проблемы электроники и автоматики

О 2  4  6  8  фш, град. 14

Рисунок 2.
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М огилевский маш иност роит ельны й инстит ут
Совершенствование существующих и создание новых технологий и 

оборудования неразрывно связано с совершенствованием методов и 
средств оценки состояния наиболее ответственных деталей и узлов. В ма­
шиностроении важное значение имеет контроль линейных размеров изде­
лий как при изготовлении, так и в процессе ремонта и эксплуатации, кото­
рый составляет около 80% от общего числа контролируемых операций, 
выполняемых в данной отрасли.

Значительное место среди автоматических средств размерного кон­
троля занимают бесконтактные пневматические приборы благодаря таким 
достоинствам, как высокая точность, чувствительность, бесконтактность 
измерений и др. /1/

Пневматические измерительные приборы в настоящее время приме­
няются главным образом для высокоточных бесконтактных измерений и 
автоматизации контроля размеров в подшипниковой, авиационной и авто­
тракторной промышленности. Однако, невысокое быстродействие ( ty= 
0,8... 1,0 с ) и небольшой диапазон измерений ( до 0,2 мм) типовых пневма­
тических приборов накладывают определенные ограничения на их приме­
нение при технологическом контроле. Кроме того, автоматизация контроля 
с использованием известных пневматических измерительных приборов
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