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(57) Спосіб контролю зовнішнього вигляду поверх-
ні виробів з лицювального каменю, що включає
порівняння естетичних показників якості поверхні
контрольованого виробу з відповідними показни-
ками еталона, який відрізняється тим, що попе-
редньо вводять в пам'ять електронної обчислюва-
льної машини (ЕОМ) кількісні значення естетичних
показників якості поверхні еталона, після цього
формують відеозображення поверхні контрольо-
ваного виробу і перетворюють його в цифрову

форму, далі отримане відеозображення вводять в
пам'ять ЕОМ, потім розраховують кількісні значен-
ня естетичних показників якості поверхні контро-
льованого виробу і порівнюють отримані результа-
ти розрахунку з кількісними значеннями
відповідних показників якості еталона, які попере-
дньо введені в пам'ять ЕОМ,  після чого роблять
висновок про придатність контрольованого виробу
до використання: якщо розбіжність естетичних
показників якості контрольованого виробу і етало-
на є задовільною для заданої точності контролю,
то контрольований виріб вважають придатним до
використання; якщо розбіжність естетичних показ-
ників якості контрольованого виробу і еталона є
незадовільною для заданої точності контролю, то
контрольований виріб вважають непридатним до
використання.

Винахід належить до будівельної та гірничо-
геологічної галузі і може бути використаний при
виготовленні, контролі та відбракуванні виробів з
лицювального каменю.

Зовнішній вигляд поверхні виробів з лицюва-
льного каменю є однією з їх найважливіших харак-
теристик. Контроль і відбракування виробів з ли-
цювального каменю виконується на етапі його
обробки. Такий контроль потребує визначення
ряду показників якості. Для виробів з лицювально-
го каменю використовуються естетичні показники
якості їх поверхні [1, с.3]:

- вигляд лицьової поверхні;
- колір лицьової поверхні;
- відхилення показників зовнішнього вигляду

(наявність пузирів, плішин тощо).
Важливою характеристикою зовнішнього ви-

гляду лицьової поверхні є її текстура, тобто прояв
на поверхні виробу внутрішньої будови каменю [2,
с.153-155]. Текстура утворюється періодичним
повторенням структурних елементів цієї текстури,

які є геометричними фігурами певного розміру та
форми, колір яких відрізняється від кольору фону.
Текстура може бути кількісно охарактеризована
геометричними ознаками її структурних елементів
[3, с.525-526].

Відомий спосіб контролю зовнішнього вигляду
поверхні виробів з лицювального каменю [1, с.3-4],
що обраний за прототип. Як і спосіб-винахід, спо-
сіб-прототип полягає у порівнянні естетичних по-
казників якості поверхні виробу, що контролюють,
з відповідними показниками еталону.

Проте, на відміну від способу-винаходу, у спо-
собі-прототипі таке порівняння виконує фахівець
візуально на основі органолептичного аналізу [2,
с.149].

Недоліками способу-прототипу є низька точ-
ність, необхідність залучення висококваліфікова-
них фахівців, необхідність зберігання чисельного
набору зразків для порівняння, низька продуктив-
ність і, як наслідок, неможливість 100% контролю
при перевірці великої партії виробів.
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В основу винаходу поставлена задача удоско-

налення способу контролю зовнішнього вигляду
поверхні виробів з лицювального каменю. Постав-
лена задача вирішується шляхом переходу від
візуального контролю і органолептичного аналізу
зовнішнього вигляду поверхні до автоматизовано-
го контролю на основі застосування інформаційно-
комп'ютерних технологій обробки цифрових відео-
зображень поверхні лицювального каменю, щоб
забезпечити підвищення точності і продуктивності
даного способу контролю.

Точність контролю поверхні виробів з лицюва-
льного каменю забезпечується за рахунок перехо-
ду від візуального контролю на основі органолеп-
тичного аналізу до обчислення кількісних значень
естетичних показників якості поверхні виробу, що
контролюють, і порівняння цих значень з кількіс-
ними значеннями відповідних показників якості
еталону. Продуктивність контролю підвищується
за рахунок автоматизації процедури контролю на
основі застосування швидкодіючої електронної
обчислювальної машини (ЕОМ) для обробки від-
еозображень поверхні виробів з лицювального
каменю.

В заявленому способі контроль зовнішнього
вигляду поверхні лицювального каменю викону-
ється в такій послідовності:

1. Попередньо вводять в пам'ять ЕОМ кількісні
значення естетичних показників якості поверхні
еталону. Значення цих показників беруть у довід-
никах з виробів із лицювального каменю або роз-
раховують за допомогою даного способу, викорис-
товуючи замість відеозображення поверхні
виробу, що контролюють, відеозображення повер-
хні еталону.

2. Формують відеозображення поверхні виро-
бу, що контролюють, і перетворюють його в циф-
рову форму. Ці дії виконують за допомогою при-
строю формування відеозображень (наприклад, за
допомогою цифрової відеокамери або цифрового
фотоапарату).

3. Отримане в п.2 відеозображення вводять в
пам'ять ЕОМ (наприклад, за допомогою одного з
інтерфейсів передачі цифрових даних).

4. Розраховують кількісні значення естетичних
показників якості поверхні виробу, що контролю-
ють.

5. Порівнюють отримані в п.4 результати роз-
рахунку з кількісними значеннями відповідних по-
казників якості еталону, які попередньо введені в
пам'ять ЕОМ.

6. Роблять висновок про придатність виробу,
що контролюють, до використання: якщо розбіж-
ність естетичних показників якості виробу, що кон-
тролюють, і еталону є задовільною для майбутньої
області використання виробу і заданої точності
контролю, то виріб вважають придатним до вико-
ристання; якщо розбіжність естетичних показників
якості виробу, що контролюють, і еталону є неза-
довільною для майбутньої області використання
виробу і заданої точності контролю, то виріб вва-
жають непридатним до використання.

Спосіб, що описується, пояснюється креслен-
ням, де зображено пристрій, що реалізує запропо-
нований спосіб контролю зовнішнього вигляду по-
верхні виробів з лицювального каменю.

До складу пристрою входять: виріб 1, що конт-
ролюють, пристрій 2 формування відеозображень
(наприклад, цифрова відеокамера або цифровий
фотоапарат), ЕОМ 3, до складу якої входять ін-
терфейс 4 передачі цифрових даних, пам'ять 5,
центральний процесор 6 та монітор 7.

Оскільки контроль виробів планується здійс-
нювати в процесі їх масового виготовлення на
конвеєрі, то швидкодія пристрою 2 формування
відеозображень, пропускна здатність інтерфейсу 4
передачі цифрових даних і швидкодія центрально-
го процесору 6 ЕОМ 3 повинні бути такими, щоб
забезпечити контроль в реальному масштабі часу.

Виріб 1, що контролюють, розміщували в полі
зору оптичної системи пристрою 2 формування
відеозображень. Відстань від виробу 1, що конт-
ролюють, до пристрою 2 формування відеозобра-
жень заздалегідь підбирали такою, щоб якість і
ступінь деталізації відеозображення виробу 1, що
контролюють, була достатньою для визначення
естетичних показників якості.

В якості пристрою 2 формування відеозобра-
жень використовували цифровий фотоапарат
Nikon Cool Pix 880. В результаті було сформовано
цифрове відеозображення поверхні виробу 1, що
контролюють. Характеристики цього відеозобра-
ження були такими: розмір 2048´1536 дискретних
точок, глибина кольору 24 біти на дискретну точку.

Далі це відеозображення по інтерфейсу 4 пе-
редачі цифрових було введено в пам'ять 5 ЕОМ 3
Pentium 4-1,7ГГц і за допомогою центрального
процесора 6 було виконано обчислення естетич-
них показників якості поверхні лицювального ка-
меню. Розрахунок кількісних значень показників
якості виконували в такій послідовності: обчислю-
вали кольоровий тон та насиченість кольору пове-
рхні виробу загалом; виконували сегментацію від-
еозображення по заданим кольорам з метою його
розподілу на структурні елементи текстури і фон;
обчислювали геометричні характеристики всіх
виявлених структурних елементів текстури і вико-
нували статистичну обробку отриманих значень
цих характеристик; виконували пошук дефектів
поверхні (тріщини, пузирі, плішини тощо) і визна-
чали кількість цих дефектів та їх геометричні хара-
ктеристики. Потім виконували порівняння обчис-
лених показників якості з відповідними
показниками еталону, попередньо введеними в
пам'ять 5 ЕОМ 3. Результати розрахунку кількісних
значень естетичних показників якості поверхні ви-
робу 1, що контролюють, і рішення про придат-
ність цього виробу до використання відображали
на моніторі 7.

Похибка визначення геометричних характери-
стик структурних елементів текстури складала
0,14мм для поверхні розміром 195´125мм. Така
точність вимірювань є достатньою для визначення
геометричних характеристик структурних елемен-
тів текстури і дефектів поверхні виробів з лицюва-
льного каменю, оскільки мінімальний розмір цих
елементів і дефектів зазвичай перебільшує декі-
лька міліметрів [2, с.154, 160].

В результаті була доведена можливість прак-
тичної реалізації запропонованого способу конт-
ролю зовнішнього вигляду поверхні виробів з ли-
цювального каменю.
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Отримані результати цілком задовольняють

рівень практичних вимог до процедури контролю
поверхні виробів з лицювального каменю.
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