
приборостроении, а такж е в д ругих  потребляю щ их отраслях эконом ики.
О дной из осн овны х задач центров является создание и использование 

энергоэф ф ективны х технологий , топливо-, энергопотребляю щ его и диагностического 
оборудования, кон струкционны х и изоляционны х м атериалов, приборов для учета расходов 
энергетических ресурсов и для контроля за их использованием  и др.
В оптическом  производстве н а  операции  ф иниш ной обработки  (м елкое ш лиф ование и

полирование) типовой  оптичеекой 
детали  в среднем  отводится до 4 до 8 
часов, что  составляю т около 60%  
общ его  врем ени ф орм ообразования 
изделия. В больш инстве случаев это 
объясняется необходим остью
обеспечения заданны х чертеж ом 
вы соких требован ий  по качеству 
п оверхности  будущ его изделия. В 
техн ологически й  процесс вклю чается 
ряд пром еж уточн ы х вспом огательны х 
операций, которы е в обязательном  
п орядке п редусм атриваю т остановку 
станка, пром ы вку оптической  детали 
и п роведение контрольны х зам еров 
по оп ределен и ю  величины  вы хода 
геом етри чески х  разм еров, за пределы  
ди ап азон а допустим ы х значений [1]. 

м атери альн ы х и энергоресурсов в 
обработки  оп тических деталей

С целью  ум еньш ени я указан ны х вы ш е затрат 
сущ ествую щ ий техн ологи чески й  процесс ф иниш ной 
предлагается введение си стем ы  активного контроля, п остроенной  по ф ункциональной  схеме, 
представленной на ри сунке и п редусм атриваю щ ей  наличие си стем ы  техн и ческого  зрения (С ТЗ) 
с матричны ми телекам ерам и  или  сканирую щ им и лазерны м и датчикам и  [2, 3]. Т акие устройства 
являю тся более эф ф екти вн ы м и  по сравнению  с контактны м и ощ уп ы ваю щ и м и  датчикам и, 
поскольку обесп ечи ваю т дистан ци он ны й  контроль ф ормы  и ш ероховатости  поверхности, что 
особенно важ но при окончательном  полировании оптической  детали , когда лю бой контакт 
изм ерительного инструм ен та с её рабочей  поверхностью  м ож ет привести  к появлению  на 
поверхностном  слое деф ектов в виде ласин  или царапин.
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а к т и в н ы й  к о н т р о л ь  к р и в и з н ы  п о в е р х н о с т е й  п р е ц и з и о н н ы х
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В соврем енны х услови ях  прогрессивны е техн ологически е процессы  м еханообработки  в 
м аш ино- и п риборостроении  долж ны  базироваться как на рациональном  построении самих
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операций, так  и на сп ец и альн ы х средствах  активного контроля качества поверхностей  деталей, 
особенно на ф иниш ны х этапах  их обработки  в процессе доводки.

О днако исп ользуем ы е универсальны е способы  и средства контроля разм еров и формы 
криволинейны х п оверхностей  деталей  требую т м ногократного преры вания технологического 
процесса и приводят к сн и ж ен и ю  его  производительности.

О дним из путей  реш ения данной проблем ы  м ож ет служ ить вклю чение в 
технологическую  схем у классического ф орм ообразования изделий, наприм ер способом  
свободной притирки, элем ентов, реализую щ их предлож енны й нами способ  активного  контроля 
величины  отступления кри волинейны х поверхностей от заданного  радиуса [1].

Д анны й способ  основан  на измерении ом ического сопротивления, возникаю щ его при 
контакте притираю щ ихся поверхностей  детали  и инструм ента и обусловленн ого  в общ ем 
случае ф изически  н еоднородны м  состоянием  контакта, что становится в результате этого 
мерой его истинной п лощ ади  [2].

Это позволяет при регистрации  величины  результирую щ его сопротивления зоны 
контакта проследить за  установлением  металлического контакта поверхностей  и оценить его 
ф актическую  площ адь или погреш ности  ф орм  кон тактирую щ их (притираю щ ихся) 
поверхностей.

И сследования п роводились с использованием  изм ерительного  прибора В7-34А  на 
серийном ш лиф овально-полировальном  станке мод. ЗШ П -350М . П огреш ности  измерения при 
этом составляли  не более 3 -  5%.

В эксп ери м ен тальн ой  схем е (см. 
рисунок) м еталлическая деталь  1 (сталь 45), 
им ею щ ая п олож ительны й потенциал от 
клем м ы  2, закреп лялась в наклеенном 
приспособлении  3 посредством  смоляной 
прослойки 4и устанавли валась  на ниж ний 
инструм ент 5 (чугун С Ч 20), к котором у 
подклю чалась отрицательная клем м а 6, 
связанная с изм ерительны м  прибором  7. 
К онтакт м еж ду деталью  и ниж ним 
инструм ентом  5 обеспечивался рабочим 
усилием  Q, передаваем ы м  через поводок 8.

С хема, поясняю щ ая способ  активного 
контроля кривизны  поверхностей  
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Д иаф рагм енны й д атчи к  давления -  это  м аном етрический  прибор, у  которого в качестве 
чувствительного (деф орм ируем ого) элем ента используется круглая тонкая пластина -  
диаф рагм а, представляю щ ая собой  дно ж есткого герм етично зам кнутого  сосуда, находящ егося 
под действием  давления рабочей  ж идкости . О чевидно, что ди ам етральн ы е размеры
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