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Актуальность темы, рассматриваемой в тезисах доклада, 
обусловлена тем, что она направлена на создание перспектив
ной технологии получения оптических деталей типа линз без их 
блокировки на одну из рабочих поверхностей, исключение из 
традиционного технологического процесса обработки линз на
клеенного вещества в виде пекоканифольной смолы позволяет 
повысить производительность процесса по меньшей мере в два 
раза за счет одновременного формообразования обеих поверх
ностей заготовки, снижает загрязнение окружающей среды кан
церогенными веществами фенольной группы, выделяющихся 
при нагреве смолы, и повышает качество оптических приборов 
благодаря отсутствию деформации заготовок линз на стадии их 
шлифования и полирования.

Для реализации предлагаемой технологии создано устройст
во, схема которого показана на рис. 1. Устройство работает сле
дующим образом. Первоначально деталь 16 закрепляют в поса
дочном гнезде гильзы 18 и последнюю помещают в цилиндр 17. 
На обрабатываемые поверхности детали устанавливают инст
рументы 2 и 3 и осуществляют силовое замыкание с ними по
водков 9 и 10 посредством грузов 22 и 23 через кронштейны И 
и 12. После этого включают приводы выходного звена 24 базо
вого станка и его шпинделя 21. Вращение последнего через ве
дущее 20 и ведомое 13 зубчатые колеса, входное звено 14 и тягу 
15 преобразуется в возвратно-поступательное перемещение ка
ретки 5 вместе со стойкой 6, поводком 9 с инструментом 2 
кронштейном 11 с грузом 22. При этом колебательное движение 
выходного звена 24 базового станка с помощью Г-образного 
звена 7 и поводка 10 сообщает возвратно-вращательное движе
ние инструменту 3 и кронштейну 12 с грузом 23.
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В процессе обработки деталей на предлагаемом устройстве 
управление формообразованием осуществляется регулировани
ем следующих наладочных параметров: амплитуды возвратно
поступательного и возвратно-вращательного движений инстру
ментов 2 и 3; рабочего усилия ~ изменением веса грузов 22 и 23;
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скорости вращения детали -  увеличением или уменьшением 
числа оборотов в минуту шпинделя 21 базового станка.

В основу математического моделирования положена извест
ная формула Престона:

и  -  kpvt,
где J -  износ, к -  технологический коэффициент, р  -  давление, v 
-  скорость скольжения, t -  время обработки.

Из перечисленных параметров определим аналитическое вы
ражение для расчета скорости скольжения. При этом будем ис
ходить из векторного уравнения

V =  VД 1

где Уд и vy -  линейные скорости вращения детали и инструмен
та, последнюю из которых представим в виде:

где viB и Ууд ~ линейные скорости соответственно вращатель
ного и возвратно-качательного движений инструментов. Упо
мянутые скорости можно определить, как векторные произведе
ния соответствующих угловых скоростей на радиус-вектор точ
ки, выбранной на поверхности детали.

Проделав необходимые математические преобразования с 
учетом особенностей кинематических схем обработки вогнутой 
и выпуклой поверхностей линзы на предложенном устройстве, 
получили выражения для составляющих линейной скорости 
относительного движения точки по осям У и Z в виде:

V, -й ^ 1 smę^Z^)cos .̂-{Q.^Z  ̂+cô  sinę?,l )̂sinA,
= (й;, cosę̂  -сОд)- sin А + Z  ̂cos А) -  ,

Vj = б», + {сОд cosę?,) • (}  ̂cosA-Z^  ̂sin А).
Используя эти составляющие, по формуле

v= Vv \  + vj + v \
находим результирующую скорость скольжения, входящую в 
исходную формулу Престона.
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