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Рис. 2. Диаграмма напряжение  – деформация для образцов алюминиевого сплава 1560  
в исходном состоянии вырезанном вдоль направления проката (линия 3) и после 4 

кратного рифления-прессования (линии 1,2) 
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В работе [1] предложен метод обеспечения точности оболочек секций геохода на этапе сборки, 

заключающийся в обеспечении определенного положения секторов секций (см. [2]). Метод основан 
на базировании секторов по заранее установленным с определенным допуском опор сборочного при-
способления. При этом необходимо обеспечить точность расстояния 1600 мм от общего центра опор 
до каждой опоры с точностью в пределах ±3 мм. Было предложено решение поставленной задачи, 
основанное на настройке положения опор путем измерения расстояний между опорами и вычисления 
координат методом триангуляции. Расстановка опор соответствует решению, приведенному в работе 
[1]. Настройку опор методом предложено выполнять по схеме, приведенной на рис. 1.  
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Рис. 1. Схема к настройке опор приспособления методом триангуляции 

 
Суть метода заключается в расстановке первых трёх опор (1, 6 и 4) на заданные расстояния, 

после чего полученный треугольник считается базовым, одна из его вершин принимается за начало 
отсчета системы координат, а ось системы координат совмещается со стороной базового треуголь-
ник. Далее последовательно выставляются остальные опоры на двух заданных расстояниях от вер-
шин одной из сторон базового треугольника. По известным расстояниям могут быть определены ко-
ординаты каждой опоры относительно выбранной системы координат. 

Погрешность измерения будет вносить неопределенность в положение опор, что может при-
вести к возникновению погрешностей. Таким образом, необходимо оценить влияние погрешности 
измерений на отклонение опор. Для данной оценки был построен график, приведенный на рис. 2.  
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Как следует из графика на рис. 2 характер зависимости близок к линейному в исследуемом 
диапазоне аргумента. Причем интенсивность влияния погрешности измерений на отклонения для 
разных опор различна. Наибольшие отклонения наблюдаются для опоры №8. Расчеты показывают, 
что для обеспечения точности расстояния 1600 мм от общего центра опор до каждой опоры с точно-
стью в пределах ±3 мм необходимо обеспечить погрешность измерения, не превышающую 0,497 мм. 

 

 
Рис. 2. Влияние погрешности измерений на отклонения опор (r = 1600 мм, a = 1600 мм) 

 
На основании выполненной работы можно заключить следующее: 
1. Для обеспечения точности сборки корпуса геохода [3-4] по методике, предложенной в [1], 

необходимо обеспечить скоординированное положение восьми опор. Данное положение может быть 
обеспечено методом триангуляции за счет настройки определенных расстояний между опорами. 

2. Отклонение положения опор определяется относительно их общего центра, который может 
быть рассчитан на основе действительных значений расстояний между опорами. 

3. В общем случае погрешность положения опор превышает погрешность измерения расстоя-
ний между опорами. Для характеристик геохода, указанных в работе [5], при реализации схемы, при-
веденной в работе [1], погрешность измерения расстояний не должна превышать значения 0,497 мм. 
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