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(57) Изобретение относится к механи
ческой обработке сферических поверх
ностей оптических деталей и может 
быть использовано в приборостроении 
при изготовлении оптических линз.
Цель изобретения — уменьшение габари
тов станка. Станок для роторной дву

сторонней обработки сферических не-. 
концентрических поверхностей опти
ческих деталей содержит инструменталь
ные шпиндели 5 и 8 для обработки со
ответственно внутренней и наружной 
поверхностей оптической детали, два 
транспортирующих элемента, выполнен
ных в виде.барабанов 1 и 11 с рабочими 
гнездами. Барабан 1 установлен в ба
рабане 11 коаксиально. Между работа
ми поверхностями барабанов 1 и 11 со
осно с их гнездами размещен накопи
тельный лоток. Шпиндели 5 и 8 уста
новлены соосно с возможностью враще
ния относительно оси 00. Ось 00 распо
ложена под углом к оси 0/0 / вращения 
барабанов 1 и 11 и пересекается с ней. 
Точка пересечения осей 00 и 0/0Г рас
положена в* горизонтальной плоскости 
симметрии барабанов. 3 ил.
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Изобретение относится к мехяничес- 

гой обработке сферических поверхнос
тей оптических детален и может быть 
использовано в приборостроении при 
изготовлении оптических линз.

Цель изобретения - уменьшение га
баритов станка.

На фиг. 1 представлено предлага
емое устройство, продольный разрез 
в плоскости, перпендикулярной оси вра
щения транспортирующих устройств; на. 
фиг о 2 - вид А на фиг„ 1; на фиг.З - 
разрез Б-Б на фиг. 1»

Станок для роторной двухсторонней 
обработки сферических поверхностей 
оптических деталей содержит транспор
тирующий элемент, выполненный в виде 
барабана 1 с гнездами,, жестко связан
ного с шестерней 2, вращающейся от 
приводного электродвигателя 3 с шес
терней 4, инструментальный шпиндель 
5 с наружной рабочей поверхностью, 
жестко связанный с оправкой 6, вра
щающейся от электродвигателя 7, инст
рументальный шпиндель 8 с внутренней 
рабочей поверхностью, жестко связан
ный с оправкой 9, вращающейся от 
электродвигателя 10, транспортиру- 
.ющий элемент, выполненный в виде ба
рабана 11 с гнездами, соединенный 
жестко с шестерней 12, вращающейся 
от электродвигателя 13 с шестерней 
14 через шестерню 15 „ Станок содержит 
также накопительный лоток 16, уста
новленный жестко на основании 17, 
между рабочими поверхностями бараба
нов 1 и 11, соосно с их гнездами 4, 
гидроциликдр 18 со штоком 19 и опор
ной чашкой 20, устройство 21 загруз
ки и устройство 22 выгрузки.

Для закрепления деталей 23 на 
барабане 1 установлены резиновые 
прокладки 24, а для открепления де
талей 23 после обработки инструмен
тальным шпинделем 8 внутри барабана 
1 неподвижно на основании 17 уста
новлен замок 25„ Станок содержит 
также направляющие 26-28, жестко 
связанные с основанием 17. Барабан 11 
установлен в барабане 1 коаксиально. 
Инструментальные шпиндели 5 и 8 ус
тановлены соосно с возможностью вра
щения относительно оси 00, располо
женной под углом к оси вращения ОЧУ 
барабанов 1 и 11. Точка пересечения 
осей 00 и 0*0* расположена в горизон
тальной плоскости симметрии бараба- 
,нов 1 и 1 У
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Станок работает следующим образом. 
Барабан 11 устанавливается так, 

чтобы ось симметрии отверстия одного 
из рабочих гнезд совпала с осью сим
метрии гидроцилиндра 18, установлен
ного неподвижно на основании 17. Рабо
чую среду от сети подают в бесштоко— 
вую полость гидроцилиндра ( 18 (фиг.1) 
пока шток 19 не достигнет крайнего 
верхнего положения. Включают вакуум
ный насос (фиг. 3 не показан). Обра
батываемую деталь 23 устанавливают 
в загрузочное устройство 21 и закреп
ляют на барабане 1 при помощи рези
новых прокладок 24, Включают электро
двигатель 10 привода инструментально
го шпинделя 8 (фиг. .2), а также элект
родвигатель 3 (фиг. 3) привода бара
бана 1. При вращении барабана 1 обра
батываемые детали ‘устанавливают по
штучно в загрузочное устройство 21 
при совмещении последнего со свобод
ным рабочим гнездом'-. Обрабатываемые 
детали 23 перемещаются относительно 
вращающейся рабочей поверхности ин
струментального шпинделя 8, После 
выхода' из зоны контакта с рабочей 
поверхностью инструментального шпин
деля 8 происходит отсечение вакуума 
замком 25, и деталь 23 попадает в 
накопительный лоток 16 на опорную 
чашу 20. Под собственным весом деталь 
•23 переместится на.величину а (фиг.1), 
при этом из бесштоковой полости гид- 
родилиндра 18 вытесняется соответст
вующее этому перемещению количество 
рабочей среды. Накопление деталей 23 
происходит до тех пор, пока не запол
нится накопительный лоток 16, После 
установления детали 23 в рабочем 
гнезде барабана 11 всю рабочую среду 
вытесняют из бесштоковой полости гид
роцилиндра 18 и шток 19 с опорной • 
резиновой чашей 20 отводится в крайнее 
нижнее положение. Включают электродви
гатель 7 (фиг, 2) привода инструмен
тального шпинделя 5 с "наружной рабо
чей поверхностью, а также электродви
гатель 13 привода барабана 11. При 
этом барабаны 1 и 11 вращаются син
хронно в одну сторону вокруг оси, про
ходящей через центр обрабатываемых 
сферических поверхностей.

Обрабатываемые детали 23 перемеща
ются в рабочих гнездах барабана 11 по 
направляющей 27, установленной непод
вижно на основании 17, в зоне обработ
ки. После выхода из зоны контакта с
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рабочей•поверхностью инструменталь
ного шпинделя 5 обработанные детали 23 
перемещаются по направляющей 28, свя
занной жестко с основанием 17, в уст- 
ройство 22 выгрузки также жестко за
крепленное на основании 17.

После окончания обработки наружных 
поверхностей всей партии обрабатыва
емых деталей 23 рабочей поверхностью ]Q 
инструментального шпинделя 8 электро
двигатель 3 привода вращения бараба
на 1 и электродвигатель 10 привода 
вращения инструментального шпинделя 
8 останавливаюто Разгрузка накопитель-($ 
ного лотка 16 производится только при 
вращении инструментального шпинделя 
5 от электродвигателя 7 (фиг^ 2) и 
вращении барабана 11 от электродвига
теля 13. После окончания обработки 20 
всей партии деталей 23 электродвига
тели 7 и 13 останавливают0 
Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Станок для роторной двусторонней 
обработки сферических некоицентричес- 25

ких поверхностей оптических деталей, 
содержащий инструментальные шпинде
ли для обработки внутренней и наруж
ной поверхностей, два транспортиру
ющих элемента с рабочими гнездами, 
один из которых выполнен в виде бара
бана, и накопительный лоток, о т л и 
ч а ю щ и й с я  TeMj что, с целью 
уменьшения габаритов станка, второй 
транспортирующий элемент выполнен 
также в виде барабана, установленно
го снаружи и кбаксиально первому, 
при этом накопительный лоток разме
щен между рабочими поверхностями 
барабанов соосно их гнездам, а инст
рументальные шпиндели установлены 
соосно с возможностью вращения отно
сительно оси, расположенной под уг
лом к оси вращения барабанов и пере
секающейся с ней, причем точка пере
сечения осей расположена в горизон— ■ 
тальной плоскости симметрии бараба
нов.
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