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符號表

H：最大表面粗糙度

α：逃隙角

β：面傾斜角

γ：切削角

f：進給量

R1：鏡片曲面半徑

K：圓錐常數

Xabs：鉋削鏡片時，程式 NC 碼的 X 軸絕對座標值

Yabs：鉋削鏡片時，程式 NC 碼的 Y 軸絕對座標值

Zabs：鉋削鏡片時，程式 NC 碼的 Z 軸絕對座標值

X0：NC 程式碼的加工原點到所設定之第一顆鏡片的 X 軸圓心之距離

Y0：NC 程式碼的加工原點到所設定之第一顆鏡片的 Y 軸圓心之距離

δc：鏡片陣列的行距

δr：鏡片陣列的列距

Ncn：鏡片陣列第 n 行

Ncr：鏡片陣列第 n 列

Y∆ ：透鏡 Y 軸之下一點切削距離

Z∆ ：透鏡 Z 軸之下一點切削距離

'Y ： 加工機 Y 軸的刀具實際切削位置
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'Z ： 加工機 Z 軸的刀具實際切削位置

0Y ： 加工機 Y 軸程式原點位置

0Z ： 加工機 Z 軸程式原點位置

wr
v
 ：刀具與鏡片的接觸點

pr
v
 ：圓弧刀刃的中心點

nv  ：鏡片表面上的法線向量

t
v
 ：鏡片表面上的切線向量

rT ：圓弧刀刃的半徑

RPM：主軸轉速

DNC：刀具路徑程式 NC 碼以線上傳輸模式，傳送到加工機控制器上

Rt：鏡片的形狀精度曲線由最高至低之差值

Ra：鏡片的表面平均粗糙度
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