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Выбор числовых значений допусков в послед-
нем случае затруднен, поскольку в отсутствуют 
степени точности и стандартные значения допу-
сков, что делает невозможным разработку и ис-
пользование рекомендаций по их нормированию. 
Поэтому на стадии проектирования изделий для 
назначения допусков формы и расположения по-
верхностей по аналогии более удобно использо-

вание межгосударственных стандартов, позволя-
ющих использовать рекомендации справочной 
литературы и других источников для назначения 
конкретных числовых значений допусков.

Оформление документации на завершающей 
стадии конструирования следует выполнять в со-
ответствии с требованиями тех стандартов, кото-
рые устанавливает заказчик [2, 3].
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Создание космических летательных аппара-
тов, лазерной техники, гелиотехники поставило 
перед машиностроением ряд новых проблем, 
связанных с обеспечением таких важнейших 
эксплуатационных свойств металлических из-
делий, как способность отражать (поглощать) 
электромагнитные волны оптического диапазона 
спектра излучения Солнца для уменьшения тем-
пературы их нагрева и температурных деформа-
ций. К этим изделиям следует отнести: зеркала 
лазерных установок, телескопические системы, 
длинномерные трубчатые элементы, детали, ис-
пользуемые в космических летательных аппа-
ратах, например элементы внешних оболочек, 
упругие выносные элементы в виде трубок из 
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тонких пружинных лент, которые сворачивают-
ся в плоскость (штанги систем гравитационной 
ориентации и стабилизации, антенны и др.), из-
готовленные из материалов с особыми свойства-
ми упругости и теплового линейного расширения 
(хромоникелевых, медно-бериллиевых сплавов 
и др.). Технологическое обеспечение оптиче-
ских характеристик этих изделий реализуется 
финишными методами механической обработки 
(гидроабразивная обработка, обработка метал-
лической дробью, фрезерование твердым спла-
вом, фрезерование эльбором, точение твердым 
сплавом, абразивное полирование, выглажива-
ние, алмазное точение), среди которых наиболее 
эффективным является абразивное полирование, 
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обеспечивающее формирование поверхностного 
слоя с минимальными значениями высотных па-
раметров шероховатости поверхности.

Классификация методов обработки по техно-
логическому воздействию показала, что абразив-
ное полирование можно отнести к технологиче-
ским системам, связанным с незначительным 
изменением вещества в поверхностных слоях 
деталей, а классификация способов обработки 
по характеру воздействия на предмет труда по-
казывает, что малоизученным является реализа-
ция процесса полирования высокоскоростным 
перемещением рабочей среды относительно об-
рабатываемой поверхности. Поэтому в качестве 
основной схемы обработки была принята схема 
финишной обработки (рис. 1) с использованием 
дистиллированной воды и нанопорошка Al2O3.

участием в обработке зерен, подвергшихся дро-
блению и появлением в результате этого острых 
кромок, след которых при микроцарапании уве-
личивает отношение Rmax/Ra. После полирования, 
изменение опорной кривой показывает незначи-
тельные уменьшения угла при вершине опорной 
кривой и уменьшение разброса значений tp по вы-
соте профиля. Светоотражательная способность 
при этом достигает максимальных значений (при 
условии очистки поверхности от загрязнений).

Таким образом, получены оптимальные реше-
ния практической задачи технологического обе-
спечения параметров качества (шероховатости 
и физико-химического состояния) обрабатывае-
мых поверхностей деталей при абразивном по-
лировании с целью улучшения их оптических 
характеристик. Установлено, что при предвари-
тельной обработке полированием необходимо 
контролировать значения критерия шероховато-
сти поверхности, а при окончательной обработ-
ке – физико-химическое состояние поверхности 
(работу выхода электронов путем измерения кон-
тактной разности потенциалов). Сглаживание по-
верхностного слоя при абразивном полировании 
следует производить поэтапно путем снижения 
зернистости абразива. Причем, на каждом по-
следующем этапе обработки поверхности поли-
рованием значение зернистости абразива следу-
ет принимать не больше предыдущего значения 
параметра шероховатости поверхности Rmax (до 
полирования). Для практического использования 
рекомендована технологическая абразивная сре-
да на основе ультрадисперсного абразива оксида 
алюминия, который получают газодисперсным 
синтезом с величиной фракции (около 0,01 мкм), 
равномерностью фракции (от 0,07 до 1,04 мкм) 
и сферической формой абразива, состоящего из 
99,9 % Al2O3.
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Рис. 1. Схема полирования суспензией на основе 
ультрадисперсного порошка

Изучение изменения параметров шероховато-
сти поверхности в процессе полирования показа-
ло, что стабилизация значений высотного пара-
метра шероховатости Ra происходит значительно 
быстрее, чем параметра Rmax. Это, по-видимому, 
связано с наличием в составе абразивного по-
рошка крупнозернистой доли фракции, а также 


