
透镜定心磨边余量的经验计算
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在多品种的试制生产中
,

有各式各样的透镜加工
。

这些透镜在加工时
,

各道工序必须留

出恰当的加工余量
,

如粗磨余量
、

精磨余量
、

抛光余量
、

定心磨边余量等等
。

本文只介绍透

镜的定心磨边余量的经验计算
。

透镜磨边
、

首先把透镜半径小的一面贴在磨边轴上 �经过车削
、

保证端面与机械轴垂直

和同心的轴�
,

再用 自准显微镜校正透镜另一面 �即外表面 � 的球心与磨边轴的偏心
。

就是把

自准显微镜物镜的焦点调正到与被校正透镜的球心重合
,

再转动磨边机主轴
,

在显微镜中观

察
,

如果看到球心象随轴的转动转圈子
,

说 明被校正的表面球心与旋转轴的中心线不重合
。

这时就要沿轴端面推动透镜
,

使象向圈子中心接近
,

调正到尽管轴转动
,

象的位置不动为止

�或达到允许的误差 �
。

当透镜校正好中心后
,

透镜一边就向轴偏出较多
,

凸透镜边薄的一边偏出多
,

凹透镜边

厚的一边偏出多
。

如图 �
。

御进捷篇边定、 ‘么级匀‘和重合
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图 �

这个偏出的量就是磨边定心余量
,

所以定心磨边余量与偏心有关
,

定心磨边余量就是根

据这个原理计算的
。

磨边余量是直径大曲率半径小的件余量小
,

直径小曲率半径大的件余量大
。

一般直径留

� � � 毫米磨边余量
,

但是如果透镜的直径与半径之比值较小或者两球
』

白在透镜的同一侧且

又离的很近的透镜
, � � � 毫米余量就不够了

。

如果不采取其他加工方法
,

在生产中往往造

成废品
。

为了避免出现废品
,

我们在实践中总结出如下几种方法
�
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当透镜两球心在同一侧时
,

并且两半径之差再减去或加上中心厚度
,

等于或小于三分
�
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� � � 当小半径为凹面时
,

如图 � ,
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,

是透镜 必的光轴
,

与机械轴重合
, � 为小半径

�� �的中心
, � ,

为大半径 �� �的中心
,

当小半径产生偏心时
, � 点转到�

‘

点
,
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‘

就是透镜

梦的偏心差 �刀� �光轴。
产。,

与机械轴成一夹角
,

这时透镜顶点由� 到�
‘

点
,
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大量的一半 �� 必� � �
,

在图 � 中有△ �
,
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在两相似三角形中对应边成比例
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� � � 两球心在同一侧
,

小半径为凸面时
,

如图 �
。
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刀� 为一般加工时所能达到的数值
。

计算结果

�
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刁必小于 � 毫米磨边留 � � � 毫米余量
。

�
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� 必大于 � 毫米小于 � 毫米
,

磨边留 � 毫米余量
。
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刀必大于 � 毫米就需要采取等厚加工
。
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等厚差的计算公式
�

如图 � ,

直线 ��
产

为透镜的光轴
,

与透镜的机械轴重合
,

当小半径

产生偏心时
,

中心点 。落到以点
,

��
�
为偏心差用 � �表示

,

透镜的光轴为。
产。

,

与机械轴偏

离
,

透镜加工成虚线形状
,

即一边厚一边薄
,

其两边的厚度差就是等厚差用 � � 表示
。

因偏

心差值很小
,

所以三角形� ��
�
与三角形� � �相似

,

在两相似三角形中对应边成比例
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三
、

当透镜的两球心在同一则
,

按等厚差公式 � � �计算
。

相距离小于 �� 毫米时
,

采用等厚加工
。

例如下面零件图
。
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,

就可保证

透镜的偏心差刁 � 二 �
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�� 毫米以内
。
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、
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这样计算结果磨边余量要留� �
�

�毫米以上这个量就太大了
,

因此只能采取等厚加工
。
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透镜直径与曲率半径之比小于五分之一当直径小于�� 毫米时
,

我们来取加大直径 �

毫米
,

同时控制等厚差在允许的范围内
,

然后再进行一次磨边定心来保证同心度
。

例如下面零件图
。

如果要等厚加工这个件的等厚差才�
,
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这个零件直径小
,

等厚差又高
,

不容易保证精度
。
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如果按一般零件加工
,

等厚差能达到 �
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�毫米
,

当等厚差 � �
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,

按公式 ��� 计

算刀�
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,

磨边对中心所需的直径加大量
,

按公式 � � �计算
�
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这样大的磨边定心余量
,

不但费工时而且也费料
,

因此这类零件我们采用加大直径 � 毫

米
,

同时控制等厚差在允许的范围内
。

当才功
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即当抛光以后零件等厚差控制在

求
。

五
、

结束语
�

我们介绍的磨边余量经验计算
,

如有不当之处请批评指正
。

�
�

� � � � 毫米以内
,

再进行一次磨边定心
,

达到设计要

也指出了透镜的几种加工方法
,

这是我们的经验总结
,

高精度光学平面的磨制

王宝林 景玉华 赵义

月�� 吕

随着科学技术的发展
,

特别是激光技术
、

微电子学技术和空间技术的发展
,

对高精度光

学零件需求越来越大
、

精度要求越来越高
。

其精度要求
,

磨制方法及检测手段
、

已成为光学

冷加工行业所关注的一个重要课题
。

近几年来
,

我们先后磨制了功�� 毫米
、

必�� � 毫米
、

必� �� 毫米等不同 口径的光学标准 平

板
,

其精度可稳定在去, 一兴,
。

本文介绍娇�� 。毫米标准板的磨制
。�
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磨制方法

通常的磨制方法大都是依靠老工人的熟练技术和经验在旧式研磨抛光机上
,

通过精心调

整各种加工条件来实现的
。

但也只能达到杰, 的水平
。

这显然对实现高精度加工是不够的
。
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如何改变这一状态
,

达到高精度加工
,

这就必须从影响光学表面加工精度的主要因素入

手进行分析
,

以寻求一合适的磨制方法
。

影响光学零件表面加工精度的因素很多
,

概括起来

不外乎如下方框图所示
:

针对上述影响之诸因素
,

我们对现行抛光方法采取了必要的耸进
。

一
、

对机床的要求与改进

磨制高精度零件用机床应是低转速
、

无震动 (微量震动)
,

其机床主轴精度要高
,

主轴与

摆轴能单独驱动并可连续调速
,

马达与驱动机构应同主机相分离
。

为此需要一台具有双偏心

摆
、

转速低
、

口径大
、

精度高并备有特殊抛光附件的新型抛光机床
。

为有利于保证主轴精

度
,

主轴端面支承以采用大轴承环的结构方式为佳
。

为此
,

我们磨制诱150 毫来光学标准平板

一 38 一


