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内容概要

　　本书共分上、下两篇，上篇为制造技术篇、下篇为测量技术篇。
《大中型光学非球面镜制造与测量新技术》重点介绍了作者科研团队在国家重大基础研究项目支持下
，对大中型光学非球镜制造与测量新方法的研究成果。

　　上篇首先介绍了光学非球镜加工的基本原理和基于子孔径的光学非球面确定性研抛加工的核心理
论。
然后，以作者科研团队研制的小工具ccos抛光、离子束和磁流变等三种抛光机床为对象，着重介绍了
小研抛盘工具ccos、离子束和磁流变高精度抛光修形加工的基本原理、理论及其应用、数学建模方法
、装备设计、工艺参数选择等关键技术和进行的工程实验结果。
最后还介绍了作者科研团队在确定性光学加工误差的评价方法方面的研究成果。

　　下篇首先介绍了大中型光学非球镜测量的基本原理和国内外的一些具有参考价值的典型测量实例
。
然后，本书针对加工过程中需要的成本低、精度高、适合加工现场使用的测量方法，着重介绍了作者
科研团队研究的直角坐标和摆臂式极坐标测量；基于波面干涉仪的子孔径拼接测量和基于衍射原理的
相位恢复面形测量等三种技术，介绍了它们的基本原理、数学建模方法、装备设计、工艺参数选择等
关键技术和进行的工程实验结果。
最后，本书还描述了我们在光学零件制造中的亚表面质量检测与保障方面的研究成果。

　　本书可供从事光学加工、超精密加工、精密仪器和测量等精密工程领域研究的科技人员参考，也
适合大专院校相关专业的师生阅读。
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章节摘录

版权页：   插图：   并行算法的意义在于，当APR用于口径和相对口径较大的非球面镜检测时，由于非
球面度随口径的增大而增大，会使计算的采样数据量大幅增加。
虽然对镜面进行遮光后部分照明有利于降低每个子孔径内的非球面度，从而在一定程度上减少了采样
数据，但从可操作性上考虑，对镜面的遮光区域划分不能太多。
因此，整个镜面的整体计算量依然可能较大。
采用多CPU的并行算法有利于实现快速的算法处理，提高APR的实用性。
 4.6非球面镜相位恢复测量实验 4.6.1光源和图像定位 在进行APR测量时，首先需要调节光源与镜面的
位置关系。
要精确地确定光源所处的位置，才能将其准确地放置在事先规划好的位置上。
另外，在进行图像采集时，也要获得图像相对于光源或镜面的距离才能准确地构建镜面光场与图像光
场的衍射计算关系。
这两点对于APR而言都非常重要。
 对于球面波测量而言，由于存在唯一的焦点，且不需要变化光源的位置，一般只要使入射点光源与反
射光焦点重合就可以确定光源的位置，并通过寻找焦点确定图像的位置。
但对非球面镜检测而言，建立测量系统时由于不存在统一的焦点，无法直接确定光源和图像的位置。
特别是光路较长时，一般很难准确地确定光源和图像相对于镜面的距离。
 因此在进行APR检测之前，需要引入一段预处理过程，如图4.39所示，专门对光源的位置进行测量，
得到一个准确的值来确定测量系统原点。
并在以后的测量中，根据此原点来将光源移动至规划好的位置。
然后在每次测量中，再根据光源的位置和图像的尺寸来计算图像的采样位置。
 在进行光源位置测量时，首先将光源大致放置在镜面的顶点曲率中心或某环带的最佳拟合球曲率中心
附近处，记为O1。
其方法为先用光阑遮光，使光束只照亮被测镜中心或某一环带。
由于镜面中心或环带处的非球面度不大，所以可以近似地看作球面，因而可以将反射光汇聚到一个焦
点。
利用此性质，通过使反射光点与入射光点重合的方法，将光源大致放置在镜面曲率中心或环带的曲率
中心上，从而确定Ot。
 放置好光源后，用CCD沿光轴拍摄一系列图像。
记录下每张图像之间的相对位置。
设第一张图像的绝对位置，即图像到镜面的距离，为a1。
这样对于测量系统而言。
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编辑推荐

《大中型光学非球面镜制造与测量新技术》重点介绍了作者科研团队在国家重大基础研究项目支持下
，对大中型光学非球镜制造与测量新方法的研究成果。
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