
4. В случае фокусировки растра на бесконечность для 
увеличения Т„ следует уменьшить диаметр ЛЭ или увеличивать 
у, что, однако, не всегда возможно по технологическим причи-
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В традиционной технологии приборостроения формообразо
вание линз с прецизионными исполнительными поверхностями 
происходит на шлифовально-полировальных и полировально
доводочных станках мод. ШП и ПД в условиях свободного при
тирания инструмента и заготовки через слой абразивной сус
пензии определенного состава. На данном технологическом 
оборудовании движениями резания являются вращение шпин
деля станка и возвратно-вращательное перемещение выходного 
звена его исполнительного механизма (штанги), в качестве ко
торого служит шарнирный четырехзвенник. При этом интен
сивность съема припуска определяется формулой Ф. Престона

I  = kpi,
где к -  технологический коэффициент, зависящий от марки 
стекла, состава и зернистости абразивной суспензии, материала 
инструмента, температуры и других факторов; р -  давление в 
зоне соприкосновения инструмента и детали; / -  путь трения 
(резания), который проходит произвольно выбранная опорная 
точка на поверхности детали относительно инструмента за вре
мя обработки.

Для прогнозирования общей и локальной погрешностей, а 
также производительности процесса рассчитывали характер 
распределения пути трения и давления в непрерывно изменяю
щейся по величине зоне контакта инструмента и детали. С этой 
целью на обрабатываемой поверхности выделяли Л/  ̂ опорных 
точек, представляющих собой пересечение /-й концентрической
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окружности с у-м лучом (радиальным сечением), причем /, j  =

І Л .
Расчет выполняли по формулам, полученным в процессе ма

тематического моделирования обработки линз.
Рассчитывали параметр Q = р 1  для сферической поверхно

сти радиусом кривизны Л/ = 78,26 мм линзы диаметром 90 мм. 
Относительное значение ^ б о гя  > вычисленное по формуле

'^QoTH = Qmax Qmin 

Qmax
100,

где Qmax ч Qmin ~ максимальное и минимальное значения па
раметра Q  для точки Му, использовали для оценки локальной 
погрешности, а время t, в течение которого среднее значение 
Q^p = '^ Q ij  f ДЛЯ выбранной опорной точки достигает за
данной величины -  для характеристики производительности 
процесса.

Результаты расчёта представлены на рис.1.

Ц  м м

Рисунок 1 — Зависимость амплитуды L, при которой обеспечивается 
минимум относительного параметра Q от скоростей сод и со2
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Из анализа рисунка видно, что с увеличением скорости вра
щения щ  от 30 до 95 об/мин значение амплитуды L, уменьшает
ся с 75 до 65 мм (кривая 1 на рис.1), а при возрастании скорости 
вращения инструмента «г от 5 до 70 об/мин происходит обрат
ное -  экстремальная амплитуда L увеличивается с 65 до 80 мм 
(кривая 2 на рис.1).

Для проверки соответствия теоретических расчетов реаль
ному процессу формообразования проведены эксперименталь
ные исследования зависимости AN от наладочных параметров 
станка. Измерения данной погрешности выполняли на универ
сальном интерферометре KU1-35/RME-500 Kugler (ФРГ).

Полированию подвергалась поверхность линзы с 
Rl = 71,26 мм, изготовленной из оптического стекла марки 
К8. Полирование выполняли на станке мод. 6ПД-100. Удельное 
давление составляло 40 г/см ,̂ подача полирующей суспензии -  
ручная, полировальник -  полиуретановый.

Результаты приведены на рис.2.

дН

Рисунок 2 -  Зависимость локальных погрешностей AN от величины 
амплитуды L при фиксированных значениях со̂, и о)2
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Анализ показывает, что при скоростях вращения детали 45 и 
85 об/мин и 0 ) 2  = 3 0  об/мин (кривые 1 и 2 на рис.2) минималь
ное значение локальной погрешности достигается в случае, ко
гда амплитуда составляет соответственно 75 и 65 мм. Если на
значить скорость вращения инструмента 10 и 70 об/мин и =
60 об/мин (кривые 3 и 4), то минимум AN наблюдается при ам
плитуде 63 и 78 мм.

Полученные значения амплитуды, при которых локальная 
погрешность достигает минимума, согласуется с теоретически
ми расчетами, приведенными на рис. 1.

На основе выполненных теоретико-экспериментальных ис
следований можно сделать следующие выводы:

1. Для уменьшения кинематической составляющей локаль
ной погрешности на обрабатываемой выпуклой сферической 
поверхности переносную угловую скорость инструмента и 
скорость вращения детали следует назначать неравными между 
собой, нечетными и не попадающими в соотношение

©2
2. С целью минимизации динамической и температурной со

ставляющих локальной погрешности скорость вращения делали 
и переносную скорость инструмента необходимо назначать ми
нимальными, а амплитуду возвратно-вращательного перемеще
ния последнего -  максимальной. Такое сочетание отмеченных 
наладочных параметров станка обеспечивает сравнительно вы
сокую производительность обработки на стадии доводки.
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