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Prifung von Poliermitteln fir die Optik |

Abtragskennwert und Oberflachenbeschaffenheit
bei Gerateoptik 58750-3
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ICS 25.100.70; 37.020 Mit
DIN 58750-1:1995-04 und
Deskriptoren: Optik, Poliermittel, Prifung DIN 58750-2: 1995-04
Ersatz fur
Test of polishing agents for optical engineering — DIN 58750:1971-12

Polishing performance and surface condition for connector optics

Vorwort
Diese Norm wurde vom Normenausschuf3 Feinmechanik und Optik (NA FuO) im DIN Deutsches Institut fir Normung erstelit.

Anderungen

Gegentiber DIN 58750: 1971-12 wurden folgende Anderungen vorgenommen:

Die Norm wurde volistéandig neu Uberarbeitet und den neueren Entwicklungen angepaft. Im Gegensatz zur Ausgabe 1971-12,
in der die Bestimmung der physikalischen Eigenschaften und der Polierwirkung zusammengefa3t waren, wurde die neue
Norm in 3 Teile gegliedert:

a) Abschnitte 2 und 3 von DIN 58750 : 1971-12 wurden Uberarbeitet und in DIN 58750-1 niedergelegt.

b) Abschnitt 6 “Pritfung und Polierwirkung” der Ausgabe 1971-12 wurde in die DIN 58750-2 und DIN 58750-3 eingearbei-
tet. Die Prifung des Abtragskennwertes bei Silikat- und Kunststoff-Brilienglasern wurde in DIN 58750-2 niedergelegt. Die
Prifung des Abtragskennwertes und der Oberflachenbeschaffenheit bei Gerateoptik ist in DIN 58750-3 enthaiten.

Frithere Ausgaben
DIN 58750:1971-12

1 Anwendungsbereich ermittelt werden. Da jedoch beim Fertigen von Gerateoptik in
der Regel alle drei Parameter mit unterschiedlicher Wichtung
erfullt sein missen, solite auch beim Ermittein des Abtrags-
kennwertes der Poliervorgang so gestaltet sein, daf gleich-
zeitig Sauberkeit und FeinpafBfehler beurteilt werden kénnen.

Diese Norm gilt fur Poliermittel, vorzugsweise auf Basis von
Oxyden der Seltenerdmetalle, die zum Bearbeiten optischer
Flachen benutzt werden.

2 Normative Verweisungen 3.2 Begriff

DIN 3140-5
Der Abtragskennwert A ist die am Werkstick durch den

xﬁ:—ir und Toleranzangaben fir Optikeinzelteile — Paf Poliervorgang je Zeit und Flache abgetragene Masse (aus:
DIN 58750-2:1995-04).
DIN 3140-7
MaB- und Toleranzangaben fiir Optikeinzelteile — Ober- ANMERKUNG: Er wird in mg/(cm? min) angegeben.
flachenfehler
DIN 58727-2 4 Prifgerate und Hilfsmittel

Optikfertigung — Kugelstifte fir Optikmaschinen mit kuge- a1

ligem Hartmetalleinsatz '
DIN 58750-1

Prifung von Poliermittein fir die Optik — Physikalische

Eigenschaften

Maschinendaten

— Poliermaschine, Prinzip Hebelmaschine: Untenlaufen-
des, angetriebenes Werkzeug,

— Schlauchpumpe,

— Behalter fir Poliersuspension

3 Abtragskennwert (Siehe Bild 1)
3.1 Allgemeines Das Glas wird in einer Werkstlickaufnahme mit Kugelpfanne

Der Abtragskennwert kann grundstzlich unabhéngig von aufgelegt. Konstante Oszillation des Kugelstiftarmes.

Oberflachensauberkeit sowie Form- bzw. FeinpafBfehlern Betriebsparameter nach Tabelle 1

Fortsetzung Seite 2 und 3
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Seite 2
DIN 58750-3: 1995-04

Tabelle 1 Tabelle 2
Werkzeugdrehzahl 170 Glasart BK 7 und SF 56)
unter Last min~
. Glasmafe mm
Polierkraft N 56,5 Durchmesser 60 ‘
Oszillation frei wahlbar, entsprechend Dicke 12; zu verwenden bis 10
einem konstanten PaBfehler Radius b
%/3 (1) 0,5 nach DIN 3140-5 Kugelstift, mit Hartmetall-
Hubzahl min~" 24 einsatz DIN 58727 — KHE8-K10
Abstand Kugelstiftmitte/
MaBe in mm Polierbelag mm <23
Werkzeugdurchmesser mm 100
+ Polierbelag Polyurethanschaum-Folie:
NN HINN
b Hersteller und Typbezeich-
) @- it 7? nung sind im Prifbericht an-
V2l zugeben
5 i % Dicke des Polierbelags mm [ 0,51 zu verwenden bis 0,40
—_ &?ﬁ ’ [#2 1) Die Bezeichnungen BK 7 und SF 56 sind international
'*'E_ TCT lzzi o7 $ anerkannte Handelsbezeichnungen. Uber Bezugsquel-
I len gibt Auskunft: DIN Bezugsquellen fir normgerechte
i r'i Erzeugnisse im DIN Deutsches Institut fir Normung e.V.,

\
4
S
"

Burggrafenstr. 6, 10787 Berlin,
Postanschrift 10772 Berlin.

KN
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a) Oszillation

b) um 90° versetzt gezeichnet

1 Kugelstift
Glashalter
Polierbelag
Polierwerkzeug

Poliermittelrtickfuhrung
Schlauchpumpe

NOoO R WN

Poliermittelbehalter mit konischem Boden

Bild 1: Poliermaschine

4.2 Glas, Linsenhalter, Werkzeug

Ausfuhrung nach Tabelle 2

4.3 Poliermittelsuspension

Ausfiihrung nach Tabelle 3

Tabelle 3
Polierpulver:
Hersteller sind im Prufbericht
Typ anzugeben
Chargennummer
Suspensionsfliissigkeit Wasser der Harte
c (Ca?* + Mg?") =
1,786 mmol/i (siehe
DIN 58750-1:1995-04
Abschnitt 6.1.1)
Poliermittelkonzentration g/l 80
Zufuhrtemperatur °C 23 £1
Umlaufmenge l 1
Umlaufvolumen je
Zeiteinheit L/min 0,5

5 Durchfithrung
5.1 Vorbereitung

Die Polyurethanschaumfolie mit einem Mittenioch von
(8« 1) mm Durchmesser ist mit einem Kontaktkleber fest
auf den metallischen Werkzeugkdrper aufzukieben und
ausharten zu lassen.

Oberflaiche des Polierwerkzeuges eben bzw. mit geringer
konvexer Krimmung abrichten.

Vor jeder Prifung eines neuen Poliermittels wird das Polier-
werkzeug neu beklebt und abgerichtet.

Unmittelbar nach dem Ansetzen und Einflllen der Poliersus-
pension ist mit dem neuen Polierbelag unter Prifbedingun-
gen 1 h ein Hilfsglas BK 7 zu polieren (“Einpolieren”) bevor
die MefBreihe begonnen wird.
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