光学玻璃压型制造原理解析

光学零件毛坯的压型工艺直接与光学玻璃熔炼技术和光学加工工艺有关。因此考虑问题时必须把它们当做一个系统总体考虑才对。

　　光学玻璃发展以来，玻璃零件毛坯(透镜、棱镜)生产一般是将熔制好的玻璃毛坯料，再加热软化，装入金属模具内加压成大致的外形之后，再通过粗磨、细磨、抛光而制造出来。这种方法国外在70年代出现光学玻璃连续熔炼技术以后已下降做为辅助方法。

　　从70年代开始，光学玻璃发达的日本主要工厂在光学玻璃生产中已采用最先进的生产工艺…三直生产工艺(三D)，即直接通电熔化、直接压型、直接精密退火，其中直接成型即连续熔炼或单坩埚漏料的滴料成型方法，国外又习惯称“一次压型”。这种先进的压型工艺是将玻璃液直接压制成光学毛坯，这样大大简化过去二次压型的生产工艺，节省人力、设备、降低能耗、提高原材料利用率。日本的保谷公司光学玻璃三直生产线，把用粘土坩埚炉古典方法需要170日、用铂金坩埚浇注方法需要34日的生产周期缩短到了3日的生产周期。成品率从古典法最高的40％的水平提高到90％以上的水平。

　　光学玻璃压型也叫做无研磨压型，是指压型制得的光学元件不需要研磨、抛光、磨边、对中心等光学加工，直接装配到光学仪器上去。这种光学玻璃压型件对表面光洁度和尺寸精度要求相当的高，通常以光学块规对光学元件的表面光洁度和尺寸精度进行测量，以产生的干涉条纹数衡量其质量，对用于照相机系统的透镜来讲通常要求通过透镜半径的牛顿环数应少于6个，通过两个互相垂直半径的牛顿环数的差要少于3个，两种牛顿环的个数越少，则镜头的质量越高。

　　精密压型法是把加热软化了的玻璃放到用惰性气体(如氮气2保护的模具中去，这种模具的内表面要有高的表面光洁度和高的尺寸精度；附着于内表面的材料要有高的硬度，好的抗氧化性能，好的热传导性，在高温下不与玻璃发生粘结，有好的冲击强度和抗析强度，不透过气体，水蒸汽及液体。满足上述要求的材料有玻璃碳、碳化硅和氮化硅。但玻璃碳比起后两者组织松散易氧化，易擦伤，弹性模量小。抗冲击和抗析强度小，热传导性能差。从国外专利报导来看70年代初期成型模内表面采用了玻璃碳，而70年代中期发表的专利则改用碳化硅或氮化硅了。把这两种材料附着于模具内表面的方法有(1)热压，(2)离子溅衬法，(3)气相沉积法。其固着层的厚度至少为lOptm。这种模具的结构较为复杂，玻璃压型完了之后，不能立即脱模，需使玻璃温度降到转变温度以下再脱模。精密压型可以压制球面、非球面及其它复杂形状的光学零件，压型效率高，压型质量好。80年代中期在光学玻璃生产中采用模压一次成型加工二玻璃精密透镜的面型精度达Y／10，厚度和直径公差达10UM，楔角小于10－3毫弧度，双折射每CM小于Y/10，折射率均匀性达10－6，精密透镜一次精密压型在日本、德国等国家已经采用。

　　光学玻璃生产经历了块料一二次压型型料一直接液态压型型料的发展过程，正向着精密压型发展。而我国目前光学玻璃生产主要供货形式依然是块料。从整个光学工业的经济效益考虑，发展型料生产是当务之急。立足于我国目前光学玻璃生产工艺水平和市场的实际需要，应首先搞好二次压型生产，在完善二次压型生产中要注意解决好备料方法．离型剂、不粘玻璃的瓷盒材料和实现机械f{二自动化等儿个主要工艺技术问题，直接液态压型较二次压型有替明显地技术经济效果，是今后光学玻璃生产的必由之路。但从我国当前光学工业的实际需要出发同时参考国际上光学玻璃生产工艺的发展趋势，我国发展直接液态压型要特别注意发展多品种、多规格小批量的直接压型，而要解决好小批量的直接光学玻璃压型就需首先解决小批量光学玻璃的熔炼技术，发展与之相适应的光学玻璃熔炼池炉。在发展完善二次压型、直接液态压型的同时，应积极开展精密压型的研究试验，以使我国光学玻璃压型技术早日赶上世界先进水平。

