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(54) (57) 1. СТАНОК ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ОПТИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ между двумя 
шарами, содержащий корпус, привод, 
механизм подачи деталей в зону обра
ботки, загрузочный и разгрузочный 
лотки, о т л и ч а ю щ и й с я

тем, что, с целью повышения качест
ва обработки за счет автоматической 
смены изношенных шаров,он снабжен 
калиброванными кольцами, установлен
ными в отверстиях корпуса с возмож
ностью контакта с шарами, находящи
мися под давлением рабочего агента, 
и измерительным устройством для ре
гистрации изменения давления, при 
этом привод деталей выполнен в виде 
вращающегося и двух упорных дисков, 
расположенных в корпусе с возмож
ностью относительного радиального 
перемещения.

2. Станок п о п . 1 ,  о т ' л и ч а ю -  
щ и й с я тем, что механизм пода
чи деталей i выполнен в виде стерж- С  
невой системы, собранной в форме к о - ®  
нуса на валу, связанном с приводом 
посредством мальтийского механизма. 0)
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Изобретение относится к обработ

ке вогнутых криволинейных поверх
ностей, в частности оптических линз,, 
и может быть использовано в техноло
гии оптического приборостроения.

Известен станок для обработки де- 5 
талей с криволинейной поверхностью, 
содержащий инструменты в виде ш а 
ров, промежуточные элементы, предна
значенные для взаимодействия с истру- 
ментамн, механизмы подачи изделий ю  
В зону обработки в виде замкнутой ц е 
пи с упорами и загрузочный и транс
портный лотки С 13.

К недостаткам данного станка сле
дует отнести то, что принудительная 
смена инструментов происходит после 
обработки одной детали независимо 
от степени износа их рабочих поверх
ностей. Таким образом, стойкость 
алмазного инструмента снижается. А 
вследствие разной степени, износа ал- 20 
мазных инструментов и промежуточного 
элемента, выполненного в виде диска 
с рабочей поверхностью по форме усе
ченного конуса, возникают погрешнос
ти обработки оптических по ве рх но ст ей.25 
К тому же разная размерная стойко.сть 
инструментов не позволяет обеспечить 
оптимальный срок их службы.

Кроме того, из-за зазоров в соч
ленениях, погрешностей изготовления 30 
и сборки механизма подачи изделий 
регулировка этого механизма являет
ся трудоемким-процессом.

Цель изобретения - повышение каче
ства обработки за счет обеспечения 35 
автоматической смены изношенных и н 
струментов , ■

Поставленная цель достигается тем, 
что станок для обработки оптических 
деталей между двумя шарами, содержа- 
1ЦИЙ корпус, привод, механизм.подачи 
деталей в зону обработки, загрузоч
ный и разгрузочный лотки, снабжен 
кольцами с калиброванными отверстия-: 
ми ,установленныьш в отверстиях корпу- 
са с .возможностью контакта с ша ра ми ,‘ 
на.ходящимися под давлением рабочего 
агента, и измерительным устройством, 
для регистрации изменения давления, 
при этом привод деталей выполнен в 
виде вращающегося и двух упорных дис-50 
ков, расположенных в корпусе с воз
можностью относительного радиального 
переме ще ни я.

Кроме того, механизм подачи дета 
лей выполнен в виде стержневой сис- 
те«ы, собранной в форме конуса на 
валу, связанном с приводом посред
ством мальтийского механизма.
, На ійг. 1 изображен предлагае
мый станок, осевой разрез; на фиг.2 -60 
разрез А-А на фиг.1; на фиг. 3 - раз
рез Б-Б на фиг.2; на фиг. 4 - разрез 
В-В на фиг.2.

Станок Для обработки оптических 
деталей содержит инструменты 1 , вы- 5̂

55

полненные в виде шаров, между которы
ми устанавливается обрабатываемая 
деталь 2, приводимая во вращение 
электродвигателями 3 через диск 4 
и упорные диски 5, Устройство прижи
ма инструментов -1 к детали 2 выпол
нено в виде комбинированных колец б, 
установленных в отверстиях 7 и 8' 
корпуса 9 , в которые посредством кана
лов 10 подается рабочий агент (газ 
ИЛИ жидкость под давлением), изме
нение давления которого регистрируют 
измерительные устройства, состоящие 
из диафрагм 11, закрывающих отверс
тия 12 и соединенных с индуктивным 
датчиком 13. Инструменты 1 удержива
ются от выпадания при помокги элект
ромагнитных упоров 14. Диски 4 с дви
гателем 3 и упорные диски 5 имеют 
возможность радиального перемеще
ния при помощи' электромагнитных ме
ханизмов 15. Для удаления изношен
ных инструментов 1 имеется отверстие 
16, закрытое пластиной 17, имеющей 
возможность перемещения от электро
магнитного механизма 18. Для пода
чи новых инструментов 1 в зону обра
ботки в корпусе 9 имеется отверстие 
19, отделенное от отверстия 8 плас
тиной 20, перемещаемой при помощи 
электромагнитного механизма 21. Ме
ханизм подачи деталей 2 выполнен в 
виде системы, состоящей из стержне
вых толкателей 22 и собранной в 
форме конуса.

Для освобождения рабочей зоны 
при замене 'инструментов 1 имеется 
толкатель 23, связанный с электро
магнитом 24. Стержневые толкатели 
22 связаны через вал 25 и мальтийс
кий механизм'26 с электродвигателем 
27. Для загрузки заготовок и вы
грузки готовых деталей 2 в корпусе 
9 станка имеется загрузочная 23 и - 
рагрузочная 29 позиции.

-Станок работает следующим образом.
При включении электродвигатель 27 ■ 

через мальтийский механизм 26 и вал 
25 приводит в периодическое вращение 
стержневые толкатели 22, которые, в 
свою очередь, перемещают обрабаты
ваемую деталь 2 из загрузочной по
зиции в рабочую зону между упорными 
дисками 5 и диском 4. Предваритель
но включается электродвигатель' 3, 
передающий вращение диску 4, кото
рый приводит во вращение деталь 2 
в рабочей позиции.

Через каналы 10 в отверстия 7 и 
8 подается, рабочий агент (жидкость 
или газ под давлением), прижимающий 
инструменты 1 к детали 2.

Происходит обработка детали. Вре
мя обработки ограничивается скоро
стью вращения электродвигателя 27 и 
параметрами мальтийского механизма 26. 
По окончании обработки давление ра
бочего агента снижается, а обрабаты-
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ваемая деталь при помощи стержневых 
толкателей 22 выводится из рабочей 
зоны в направлении разгрузочной по
зиции 29, Одновременно с этим в ра
бочую зону подается новая заготовка.

При износе инструментов 1 больше 
допустимого значения зазор между ними 
и стенками колец 6 увеличивается,что 
приводит' к увеличению расхода рабо
чего агента, а значит к уменьшению 
его давления. Диафрагмы 11 получают 
меньшую деформацию и связанные с ни
ми индуктивные датчики 13 подают 
сигнал на смену йі+струментов 1. При 
кратковременном включении электро
магнита 24 выдвигается толкатель 23, 
который, в свою очередь, поднимает 
стержневые толкатели 22, находящие
ся перед загрузочной позицией 28, 
обеспечивая отсутствие подачи оче
редной детали в зону обработки. При 
повороте вала 25 обработанная де
таль выводится из рабочей зоны, а 
|Новая не подается. При этом сраба
тывают электромагнитные механизмы 15 
и диски 4 и 5 расходятся. Отходят 
электромагнитные упоры 14, элект
ромагнитный механизм 18 перемещает 
'пластину 17, соединяя отверстие 7 
и 16. Инструменты 1 под действием 
собственного веса опускаются вниз 
и удаляются через отверстие 16.После 30 
этого отключаются электромагнитные 
механизмы 18 и пластина 17 под дей
ствием возвратной пружины перекры-
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вает отверстие 16, выдвигается ниж
ний электромагнитный упор 14.Кратко
временным включением электромагнит
ный механизм 21 перемещает пластину 
20, соединяя отве'рстия 19 и 8 на 
время, достаточное на прохождение 
только одного инструмента 1.

После этого электромагнитные ме
ханизмы 15 отключаются, упорные 
диски 5 и диск 4 возвращаются в ис
ходное положение, и выдвигается 
электромагнитный упор 14, повтор
ным кратковреме'нным включением элект-. 
ромагнитного механизма 21 подается 
второй инструмент 1, который остает
ся в отверстии 8.

Смена инструментов происходит за 
время, равное времени обработки одной 
детали 2. При следующем повороте 
вала 25 в зону обработки подается 
деталь 2, и цикл повторяется.

Исподьзование предлагаемой конст
рукции позволит повысить качество 
обрабатываемых изделий за счет свое
временной замены изношенных инстру
ментов новыми, снизить расходы алмаз
ного инструмента, так как замена ин
струментов будет происходить только 
при достижении критической величины 
износа. Снабжение станка механизмом 
подачи изделий в зону обработки, 
загрузочными и разгрузочными позици
ями позволяет автоматизировать процесс 
обработки, что приводит к повышению 
производительности.


