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Рабочая часть ручного блока представляет собой центрально располо-

женный полый резонирующий стержень или рупор, соединенный с набором 

пьезоэлектрических элементов (ПЭ). ПЭ создают ультразвуковые колеба-

ния для рупора и режущей иглы в процессе факоэмульсификации, и управ-

ляются консолью. Генератор вырабатывает частоту 0,88 МГц.  
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Устройство для шлифования шариков [1] между нижним плоским дис-

ком, верхним диском с конической фаской и неподвижным кольцом с коль-

цевой проточкой прямоугольного профиля позволяет с высокой точностью 

обрабатывать шарики из хрупких материалов.  

В состав предлагаемого инструмента (рис.) для обработки шариков вхо-

дят следующие основные детали: нижний и верхний приводные диски, 

наружное неподвижное кольцо, базирующееся непосредственно на обраба-

тываемых шариках с помощью кольцевой проточки трапецеидального про-

филя, и дисковый сепаратор. Боковая поверхность кольцевой проточки на 

неподвижном кольце также как и фаска на верхнем диске имеют кониче-

скую форму, поэтому после восстановления изношенного инструмента 

средний радиус кольцевой дорожки не изменяется и положение центров ша-

риков относительно дисков остается постоянным. Нижний диск установлен 

на оправке с помощью центрирующего шарика, что обеспечивает парал-

лельность торцевой поверхности верхнему диску. Контакт неподвижного 

кольца с обрабатываемыми шариками по двум поверхностям дает возмож-

ность ему самоустанавливаться в осевом и радиальном направлениях отно-

сительно оси инструмента. 
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Рис. Конструкция инструмента для шлифования шариков: 1 – неподвижное кольцо; 

2 – обрабатываемые шарики; 3 – сепаратор; 4 – верхний диск; 5 – оправка верхнего 

шпинделя; 6 – ось; 7 – упор; 8 – оправка нижнего шпинделя; 9 – палец;  

10 – центрирующий шарик; 11 – нижний диск 

Общая нагрузка на шарики складывается из осевого давления верхнего 

диска и давления неподвижного кольца. Давление неподвижного кольца 

определяется его весом и при необходимости может быть увеличено допол-

нительными грузами (на рис. не показаны). Контакт шарика с инструментом 

по четырем поверхностям, расположенным несимметрично относительно 

его центра, исключает возможность качения шарика при движении по коль-

цевой дорожке.  

Усилие прижима неподвижного кольца должно обеспечивать силовое 

замыкание кольца с шариками по горизонтальной поверхности кольцевой 

проточки. Максимальное усилие не должно превышать значения, при кото-

ром верхний диск полностью скользит по обрабатываемым шарикам, и их 

кинематика в основном определяется условиями контакта с неподвижным 

кольцом. В процессе шлифования величина нагрузки на кольцо выбирается 

приблизительно в середине возможного диапазона усилий прижима к ша-

рикам. 
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