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(54) СПОСОБ УСТАНОВКИ СФЕР1П1ЕСКМ 
ДЕТАЛЕЙ
(57) Изобретение относится к механи
ческой обработке сферических поверх
ностей оптических и других деталей и 
может быть использовано при изготов
лении линз больших диаметров, а 
также шаровых поясов и сегментов в

различных отраслях народного хозяй
ства, Целью изобретения является по
вышение точности установки крупнога
баритных сферических деталей за счет 
выявления материальных точек на за
готовке, с г впадающих с теоретической 
поверхностью. Деталь устанавливают 
под углом 7-15 к горизонту, на необ
работанной поверхности определяют 
точку, максимально удаленную от го
ризонтальной плоскости, и точку, рав
ноудаленную от диаметральной окруж
ности, затем в зоне выявленных точек 
формообразуют сферическую поверх
ность, после чего эти точки совмеща
ют путем перемещения детали на угол, 
равный дуге окружности между ними.
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Изобретение относится к механичес
кой обработке сферических поверхнос
тей оптических и других деталей и мо
жет быть использовано в оптическом  ̂
приборостроении при изготовлении 
линз больших диаметров, а также ша
ровых поясов и сегментов в других 
отраслях народного хозяйства.

Цель изобретения — повьппение точ- jq 
ности установки крупногабаритных сфе
рических деталей за счет выявления 
материальных точек на заготовке, сов- 
паданлцих с теоретической поверхностью

На фиг.1 изображена схема, пояс- J5 
‘(яыщая способ установки сферической 
детали; па фиг,2 - то же, вид в плане

Способ осуществляют следующим об
разом.

Определяют точку а касания гори- 20 
зонтальной плоскости со сферической 
поверхностью обрабатываемой детали 1 
(фнг.1 и 2), например, с цехового 
портального крана.

Через точку а проводят (в пределах25 
уг .а 360 ) несколько следов верти
калей (не показаны), например, по
мечая проекции нити с грузом, подве
шенным свободно, проходящие через 
точку а . Искомый центр сферической 
поверхности располагается на продол
жении следов этих вертикалей.

На одном из таких следов распола
гают центр окружности диаметром d и 
измеряют расстояние h между плоское- 
гью этой окружности и плокостью, па- 
гдшлельной ей, касающейся сферической 
поверхности (высоту сегмента). Эту 
операцию легко осуществить инструмен
том, представляющим собой круг диа- 
метром d, вырезанный из плоскости 
и связанный с ней равномерно по ок
ружности с помощью пружин. Между ос
новной плоскостью и плоскостью этого 
круга устанавливается индикатор для 
измерения. Измерение таким инстру
ментом заключается в том, что ei’o 
прикладывают к сферической поверх
ности, касаясь ее всей окружностью 
диаметром d, и фиксируют величину h. 
Таким образом, зная взаимосвязь между 
величинами d, h и R̂. (радиусом сферы) 
определяют значелие последнего в раз
личных положениях такого инструмента.

Взаимосвязь между величинами d, 
h и R определяют рассматривая тре
угольник orne (фиг.1) из которого сле
дует, что П1С = 2P.j-cosp и тс = hTcos^, 
следоват(М!ьно,

D ^  Д ^К  ~  — -------— —  • COS р  =* — 7тя--гд-|т;!в»г~.«» .2cos*ji I (TTTTdTr
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откуда „ 4h^+ d*= --55—  • (1)

Таким образом, по известным d и 
h зависимости (1) дают возможность 
определить значение радиуса R об- 
рабатьшаемой детали и выяснить откло
нение ее от сферичности в любой точ
ке поверхности.

Зависимости (1) и этот же метод 
используют для определения положения 
на сферической поверхности точки б 
(фиг.1 и 2 ) ,  равноудаленной от окруж
ности диаметральной плоскости обраба
тываемой детали 1, и угла o¿ наклона 
этой плоскости к горизонту, для че
го определяют угол Д соответ
ствующий максимальному диаметру 
d = по формуле

sinü = sinS'*,„,.̂ = =
(Re- + (í?i)2

" H ”

2R<;
(2)

находят длину дуги 5 (¿> = 
и откладьшают величину длины дуги на 
одном из следов (вертикалей) от точ
ки б*! , расположенной в плоскости ос
нования,

определяют длину в дуги аб на сфе
ре, соединяющей точки а и б, затем 
по формуле 0̂ = s/R̂ ., где - средний 
арифметический (квадратический) ра
диус заготовки, определяют угол от
клонения плоскости окружности диа
метра обрабатываемой детали от гори
зонтальной (фиг.1), определяют поло
жение в горизонтальной плоскости про
екции дуги 8 между точками а и б 
(положение плоскости оаб на фиг.1 и 
2) относительно некоторой неподвиж
ной системы координат XYZ. С этой 
целью ось, например, у системы ко
ординат, связанной с обрабатываемой 
деталью, располагают в плоскости, 
совпадающей со следом, на котором 
расположена дуга аб. Тогда от этой 
оси откладывают угол !!■ и намечают 
положение оси У системы координат 
(неподвижной), связанной с основа
нием, на котором располагается об
рабатываемая деталь.
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Таким образом, оказываются пп]:с— 

деленными в пространстве положения 
найденных точек а и б сферической 
поверхности относительно двух сис
тем координат. Совмещение этих точек 
означает (как видно из фиг.1 и 2) 
равенство

аб = 8 * Ч - 0.

т.е. совмещение начала координат 
систем XYZ и хух и их относительный 
поворот на угол у .

После расположения вершины обра
батываемой детали в точку, макси
мально удаленную от горизонтальной 
плоскости основания, обрабатывают 
зону вершины сферы инструментом с ба
зированием на неподвижных направляю
щих, эквидистантных обрабатываемой 
сферической поверхности.

После обработки сферической по
верхности в зоне вершины проводят 
при необходимости повторное изме
рение в описанной последовательности. 
Эта необходимость может быть при 
больших отклонениях радиуса сферы за
готовки от требуемой, например, при 
ее получении отливкой в землю. После 
вторичного совмещения точек а и б

обработку ведут при баз1{ропании ин
струмента по обработанной поверхнос
ти с круговой и радиальной подачами 

 ̂ инструмента, совершающего сложное 
движение: вращательное относительно 
собственной оси симметрии и враюа- 
тельное вместе с этой осью.

ю Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Способ установки сферических дета
лей, при котором находят вершину сфе
рической поверхности и совмещают ее 

15 с осью симметрии детали, о т л и ч а 
ю щ и й  с я тем, что, с целью повы
шения точности установки крупногаба
ритных деталей, диаметральную плос
кость детали устанавливают под углом 

20 7-15'’ к горизонту, находят на поверх
ности точку, максимально удаленную от 
горизонтальной плоскости, и точку, 
равноудаленную от диаметральной ок
ружности, после чего в зоне выявлен- 

25 ных точек образуют сферическую пло
щадку, а совмещение упомянутых точек 
осуществляют перемещением детали на 
величину дуги окружности, лежащей на 
образованной площадке между вершиной 

30 сферической поверхности и точкой,
максимально удаленной от горизонталь
ной плоскости.


