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Экспериментально установленным является факт смещения красной 
границы фотоэффекта в сторону низких частот при повышенных температурах. 
Это означает, что в случае немонохроматического излучения интегральный 
фототок с нагретого катода будет определяться большим частотным интервалом.  

Целью работы является проверка применимости известной форму- 
лы Фаулера для плотности фототока cо стального фотокатода.  
Расчеты плотности фототока проведены в Excel в интервале температур  
от 500 К до 3000 К при различных частотах излучения, меньших крас- 
ной границы.  

На рис. 1 показан в полулогарифмическом масштабе график зависимости 
плотности фототока от частоты при различных температурах. 

 

 
 

Рис. 1. Зависимости плотности фототока от частоты при различных температурах 
 
Из рисунка видно, что при температуре Т = 500 К заметный ток возникает 

при частоте, лишь на 10 % отличной от «красной границы». 
В то же время при температуре, близкой к температуре плавления  

стали (Т ≈ 1530 К), фототок плотностью j = 2,3 А/см2 возникает при частоте, 
значительно меньшей красной границы. Поэтому интегральная плотность 
фототока с расплавленного катода может быть значительной.  
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При печати модели, в которой присутствуют дуги и окружности, может 

возникнуть проблема – все круглые объекты после печати превращаются 
в многоугольники. Это можно исправить с помощью поднастройки при 
экспорте модели в формат STL. За качество напечатанных моделей формата 
STL в КОМПАС-3D отвечает параметр «Экспорт в STL». Этот параметр будет 
доступен, если при сохранении в STL выбрать пункт «Сохранить 
с параметрами...» (рис. 1). В открывшемся окне «Экспорт в STL» (рис. 2), 
в подпункте «Точность аппроксимации» два параметра: «Максимальное 
линейное отклонение» и «Максимальное угловое отклонение». Эти параметры 
напрямую влияют на качество напечатанных моделей. Исходя из желаемого 
результата ставятся значения этих параметров. Чем меньше их значение – 
тем качественнее будет напечатана модель. Увеличение точности сохранения 
в STL приводит к значительному возрастанию итогового файла.  

В табл. 1 приведены примеры напечатанных моделей с разными параметрами 
максимального линейного отклонения и максимального углового отклонения. 

 

 
 

Рис. 1. Окно сохранения параметров 
 

 
 

Рис. 2. Экспорт в STL 
 
Табл. 1. Сравнительный анализ напечатанных моделей 

 

Максимальное линейное отклонение

   
1 0,25 0,05 0,001 

Максимальное угловое отклонение

   
45° 20° 5° 1° 
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