PASO. MATERIALES

01 El vidrio E6 de baja expansion

es fabricado por la corporacién
Ohara en Japén. Luego es enviado
al Laboratorio de Espejos Richard F.
Calfis, en la Universidad de Arizona,
Tucson.

Se construyen el horno y el molde, y en su interior se
instalan cilindros hexagonales hechos a medida, los
que son fijados al suelo del horno con tornillos de:
carburo de silicio. Los espacios entre os hexagnos
dardn al espejo la forma de panal de abeja que le
permitird ser un 80% mas liviano que un espejo
completo de ese tamaiio.
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La temperatura del horno va
aumentando gradualmente durante
varios dias hasta alcanzar su maximo. En
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forma de una parabola. El horno se deja enfriar s e peE e
El espejo se translada al Generador de Grandes

durante tres meses hasta llegar a temperatura
ambiente. Una vez frio, se abre el horno y se
inspecciona el espejo. Superficies Opticas, donde la superficie trasera
del espejo es desgastada y luego pulida
También se emparejan las irregularidades de los
bordes del espejo. Se realiza una inspeccion
i exhaustiva al finalizar esta etapa.

tornillos y los cilindros
hexagonales y poder
limpiarlo.
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Los distribuidores de carga son adheridos a la superficie
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& proporcionan puntos permanentes de apoyo para montar
El espejo se acuesta con la superficie frontal hacja arriba y se

t ; el espejo sobre su sistema de soporte activo
devuelve al Generador de Grandes Superficies Opticas,
Aqui la superficie frontal del espejo es S
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Distribuidores de carga
(8 ndividuales, 30 dobles, 114 triples y 5 cuddruples)

en el Laboratorio de Espejos Richard F. Caris

PASO: PULIDO DE LA SUPERFICIE
O6 FRONTAL Y METROLOGIA

La superficie frontal del espejo es pulida en dos etapas en la Maquina
de Pulido de Grandes Superficies. Primero, la superficie del espejo se
desgasta hasta un nivel de aspereza cercano a los 2 micrones. Luego
se pule hasta alcanzar su forma final. Durante los procesos de
desgaste y pulido la superficie del espejo es medida regularmente

i bajo la torre de testeo utilizando diferentes pruebas individuales.
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ACEPTACION
FINAL DEL ESPEJO

La superficie del espejo es sometida a una serie de pruebas
finales y el equipo de pulido compara estos resuitados con

Ia forma deseada del espejo. Si el espejo pasa todas las
pruebas, es aceptado por GMTO. Se le coloca una capa
protectora azul y queda listo para ser transportado fuera
del Laboratorio.

EMBALAJEY
TRASLADO

El espejo es levantado cuidadosamente con su
superficie frontal hacia arriba y depositado en un
contenedor. Todo el conjunto es colocado sobre
un transportador que Io traslada cuidadosamente
hasta su siguiente destino.
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