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ВАНИЯ ОПТИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 
(57) Изобретение относится к области 
абразивной обработки и может быть 
использовано при изготовлении сфе
рических поверхностей оптических, де
талей. Цель изобретения - расширение 
технологических возможностей за счет 
увеличения диапазона'радиусов обра
батываемых заготовок при использова-
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нии оптимальных технологических ре
жимов обработки. Вращающийся шпин
дель 32 инструмента связан с меха
низмом осевого возвратно-поступа
тельного перемещения, а шпиндель 3 
изделия, установленный на качаю
щемся балансире А, связан с меха
низмом поворота. Балансир установ
лен на станине с возможностью кача- 
тельного движения вокруг вертикаль
ных и горизонтальных осей и снабжен 
тормозным механизмом, установлен
ным с возможностью блокирования ка- 
чательного движения вокруг верти
кальной оси. Станок также содержит 
привод перемещения опорного шарнира

входного звена механизма качатель- 
ного перемещения балансира. Балан
сир А установлен шарнирно с возмож
ностью качания вокруг вертикальной, 
горизонтальной или одновременно во
круг обеих осей и снабжен тормозным 
механизмом 10. Привод инструмента 
содержит шпиндель 32, на котором 
установлены два шкива ЗА, 35, сое
диненные с двигателем 36. Модуль кре
пления и привода инструмента имеет 
возможность перемещения в вертикаль
ном и горизонтальном направлениях. 
Механизм перемещения аналогичен меха
низму перемещения опорного шарнира 
кулисы 17. 1 ил.

1
Изобретение относится к области 

абразивной обработки и может быть 
использовано в оптических станках 
для тонкого, алмазного шлифования и 
скоростного полирования заготовок 
оптических деталей.

Целью изобретения является расши
рение технологических возможностей 
за счет увеличения диапазона радиу
сов обрабатываемых заготовок.

На чертеже изображена кинемати
ческая схема станка.

Станок содержит модуль крепления 
и привода инструмента (детали), мо
дуль детали (инструмента), механизм 
уртановочного перемещения модуля ин
струмента и механизм привода поворо
та модуля детали. На модуле детали 
установлен механизм привода детали, 
состоящий из двигателя 1, передающе
го вращения через ременную передачу 
и электромагнитную муфту 2 при ее 
включении на шпиндель 3 детали. Шпин
дель 3 детали установлен на балан
сире А.

Балансир А шарнирно установлен с 
возможностью качания вокруг верти
кальной, горизонтальной или одно
временно вокруг обеих осей. Для это
го он снабжен вертикальными 5 и го
ризонтальными 6 опорными подшипни
ковыми узлами и тормозным устройст
вом, состоящим из штока 7, подпру
жиненного пружиной 8 относительно

2
Т-образного полого вала 9. В верх
ней части штока 7 расположено тор
мозное устройство 10, выполненное 
в виде части цилиндрической поверх- 

5 ности с фрикционным материалом, за
крепленным на его вогнутой поверх
ности. В нижней части штока находит
ся коническая поверхность 11, имею
щая возможность взаимодействовать 
с внутренней конической поверхностью 
12 вала 9. Шток 7 связан с пневмо
камерой 13, установленной неподвиж
но на корпусе. Для создания рабочего 
усилия на детали балансир А снабжен 

^  пневмокамерой 1А. Для отвода детали 
от инструмента после обработки уста
новлена пневмокамера 15. Приводной 
механизм периодического возвратно- 
качательного движения детали пред
ставляет из себя шарнирный четырех- 
звенник, коромысло 16 которого жест
ко связано с опорой балансира А, а 
ведущее звено 17, выполненное в виде 
кулисы, установлено шарнирно на гай
ке 18 винтового механизма, связан
ного посредством зубчатых колес )9 
и 20 и червячного редуктора 21 с при- 
водным электродвигателем 22. Винто
вой механизм, зубчатые колеса 19.и 
20, червячный редуктор 21 и двига
тель 22 установлены в направляющих 
23 с возможностью перемещения в го
ризонтальной плоскости под действи
ем винтового механизма 2А, приводи
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мого во вращение парой зубчатых ко
лес 25 и 26, червячным редуктором 27 
и электродвигателем 28. Кулиса 17 
совершает качательное движение под 
действием кривошипа 29, установлен
ного на выходном валу червячного ре
дуктора 30, связанного с приводным 
электродвигателем 31. Нодуль крепле
ния и привода инструмента содержит 
шпиндель 32, на котором через дву
стороннюю электромагнитную муфту 33 
установлены два шкива 34 и 35, соеди
ненные посредством ременной передачи 
с двигателем 36. Модуль крепления и 
привода инструмента имеет возмож
ность перемещения в вертикальном и 
горизонтальном направлениях. Данные 
перемещения осуществляются сочета
нием винтовых и червячных механизмов, 
аналогичных механизмам перемещения в 
вертикальном и горизонтальном направ
лениях опорного шарнира кулисы 17.

Станок работает следующим образом.
При включении двигателя 1 и элект

ромуфты 2 крутящий момент передается 
через ременную передачу на шпиндель 
3 детали. При этом осуществляется 
принудительное вращение детали как в 
одну, так и в другую сторону в зави
симости от направления вращения элек
тродвигателя 1, При отключении муфты 
2 деталь имеет возможность совершать 
свободное вращение за счет сил тре
ния в зоне контакта инструмент - де
таль. При обработке "крутых" сфер 
возвратно-качательные движения ба
лансира 4 с установленным на нем 
шпинделем 3 детали осуществляются 
относительно горизонтальной оси под
шипникового узла 6. При этом поворот 
балансира вокруг вертикальной оси 
подшипникового узла 5 не происходит, 
так как шток 7 своей конической частью 
11 контактирует с внутренней коничес
кой частью 12 полого Т-образного ва
ла 9 и тормозит его.При этом реали
зуется схема обработки с так назы
ваемым нормальным прижимом. При об
работке "пологих" сфер (с большим 
радиусом кривизны) и плоскостей по
дается сжатый воздух в пневмокамеру 
13. Происходит перемещение штока 7 
в нижнее положение. Тормозное уст
ройство 10 контактирует с корпусом 
подшипникового узла 6 и фиксирует 
балансир 4 относительно поворота во
круг горизонтальной оси подшипнико
вого узла 6. В этом положении при

передаче движения от приводного ме
ханизма балансира он совершает воз- 
вратно-качательное движение относи
тельно оси подшипникового узла 5.

5 Для создания рабочего усилия балан
сир 4 шарнирно связан с пневмокаме
рой 14. Для отвода деталей от ин
струмента после обработки использу- 

10 ется пневмокамера 15.
Таким образом, предлагаемый мо

дуль детали позволяет обрабатывать 
на операциях тонкого алмазного шли
фования и полирования изделия с ра- 

1 5  диусом сферической поверхности в ши
роком диапазоне радиусов (от0доС° ) 
Введение электромагнитной муфты 2 
позволяет вести обработку как с при
нудительным, так и со свободным вра- 

2 С щением инструмента, а также комбини
ровать эти методы обработки. Нерио-гдическое возвратно-качательное дви
жение балансира осуществляется по
средством рычажного исполкительно- 

2 5  го механизма, выходное звено -. коро
мысло 16 которого жестко закреплено 
на балансире 4, а входное звено'17 
является выходным эвеном кулисного 
механизма, входным эвеном которого 

зд является кривошип 29, приводимый во 
вращение через червячный редуктор 30 
электродвигателя 31. Изменение час
тоты вращения кривошипа 29 позволя
ет регулировать частоту качания ба
лансира 4. Перемещение гайки 18 с 
закрепленным на ней опорным шарни
ром кулисы 17 в вертикальном направ
лении посредством винтового механиз
ма, пары зубчатых колес 19 и 20,чер
вячного редуктора 2.1 и двигателя 22 
позволяет регулировать величину раз
маха балансира 4 как при наладке, 
так и в процессе обработки. В верх
нем положении гайки 18 размах наи
больший, а в нижнем наименьший. Г!е-45 ’ремещение гайки 18 с закрепленной 
на ней кулисой в горизонтальной плос
кости посредством винтового механиз
ма 24, зубчатых колес 25 и 26, чер
вячного редуктора 27 и двигателя 28 

50 позволяет плавно регулировать величи
ну эксцентриситета штриха детали по 
инструменту.

Возможность перемещения шпинделя 
gg инструмента в вертикальной плоскости 

позволяет устанавливать пересечение 
оси качания балансира в вертикальной 
плоскости при обработке сфер малого 
радиуса с центром кривизны обрабаты
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ваемой поверхности. Перемещение шпин
деля инструмента в горизонтальной 
плоскости также позволяет регулиро
вать процесс формообразования.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Станок для шлифования и полирова
ния оптических деталей, содержащий 
шпиндель инструмента, связанный с 
механизме»! осевого возвратно-поступа
тельного перемещения, и шпиндель из
делия, установленный на балансире, 
связанном с приводом посредством ме
ханизма качательного перемещения ба
лансира вокруг горизонтальной оси,

о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, 
с целью расширения технологических 
возможностей за счет увеличения диа- 
паэона радиусов обрабатываемых заго
товок, балансир установлен на стани
не с возможностью дополнительного ка
чательного перемещения вокруг верти
кальной оси и снабжен тормозньм меха- 

Ю  ниэмом, установленным с возможностью 
блокирования качательного перемещения 
вокруг вертикальной оси, при этом ме
ханизм качательного перемещения вы
полнен в виде кулисы, связанной с 

1 5  приводом посредством кривошипа, а 
с балансиром - посредством шарнирно
рычажного механизма.
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