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1
Изобретение относится к области 

абразивной обработки и может быть 
использовано в приборостроении при ■ 
изготовлении оптических линз с вог­
нутыми криволинейными поверхностями.

Известно устройство для двусто­
ронней обработки деталей с криволи­
нейными поверхностями, размещение - 
в. Отверстиях поворотного диска между 
двумя инструментами, связанными с приводами через механизмы их враще­
ния, и пФ крайней мере один из кото­
рых выполнен в виде шара tl3.

К недостаткам данного устройетвга 
следует отнести неопределенность 
вращения обрабатываемой детали вокруг 
вертикальной оси то с одним, то с 
другим инструментом,, что отрицатель­
но сказывается на качестве обраббт- 
ки. Кроме того, вращение инструмен­
тального шара вокруг вертикальной 
оси за счет установки его в кольце­
вой канавке приводного элемента не 
обеспечивает гарантированного интен­
сивного его вращения, что снижает 
производительность процесса обра&С)т- 
ки, а неэакрепление оси инструмен­
тального шара приводит к искажению 
формы обрабатываемой поверхности,
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Цель изобретения -■ повышение ка­
чества и производительности обработ­
ки.

Поставленная цель достигается 
тем, что механизмы вращения инстру­
ментов, имеющих форму шара, выполне­
ны в виде установленных с возмож­
ностью одновременного осевого пере­
мещения в противоположных направле­
ниях втулок с размещенными в них 
неподвижными шестернями, входящими 
в зацепление с шестернями, закреп­
ленными на одной из двух диаметргшь- 
но расположенных цапф, соединенных с 
шарами и смонтированных на оправах, 
.кинематически связанных с приводом- 
и между собой с возможностью изме­
нения соотношения скоростей’их вра­
щения, при этом оси. цапф перпендику­
лярны осям вращения оправ.

На фиг. 1 изобргикен осевой разрез предложенного устройства } на фиг.2 - 
разрез А-А на фиг. 1 ; на фиг. 3 - 
разрез Б-Б на фиг. 2.

Устройство для обработки изделий 
криволинейной формы содержит инстру 
менты 1,- выполненные в виде шаров, 
между которыми устанавливается обра­
батываемая деташь 2, жестко связан­
ных с шестернями 3 через цапфы 4. вы-
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полненные диаметрально противополож­
но на инструментах 1, причем инстру­
менты подпружинены друг к другу с 
'помощью пружины 5 й установлены в оп­
равах б цапфами 4, связанных с 
электродвигателем 7 привода враще­
ния через шлицевые валы 8, вариаторы 
9, шлицевую трубу 10, шестерни 11 
и 12. Вариаторы 9 снабжены общим 
управляющим устройством, выполнен­
ным в виде пазового кулачка 13, жест­
ко установленного на шлицевой.трубе 
10 и взаимодействующего с пальцем 
14, укрепленным в шестерне 15, ки­
нематически связанной с электродвига­
телем 7 привода вращения через шес­
терню, 16, причем передаточные отно­
шения шестерен 15 и 16 и соответст­
венно шестерен 11 и 12 не равны' меж­
ду собой. Шестерни 3, связанные с 
инструментами 1, входят в зацепление 
с неподвижными шестернями 17, уста­
новленными на оправах б, и удержи­
ваются от осевого перемещения отно­
сительно .оправок гайками 18. Причем 
шестерни 17 зафиксированы в прост­
ранстве от проворота с помощью шпо­
ночного паза 19,. выполненного в под­
вижных втулках 20, установленных в 
основании 21 и связанных кинемати­
чески между собой и с электродвига­
телем 22 привода осевого перемеще­
ния через устройство раздвижекия ин­
струментов, содержащее винт 23, име­
ющий на своих концах винтовую нарез­
ку противоположного направления, .и 
гайки, выполненные заодно с подвиж­
ными втулками 20. Механизм подачи 
изделия в зону обработки выполнен в 
виде диска 24 со сквозными отверстия­
ми 25 под обрабатываемые детали 2, 
кинематически связанного с электро­
двигателем 26 привода периодического 
поворота через мальтийский механизм 
27. Диск 24 установлен внутри поло­
го барабана 28 с выполненными в нем 
загрузочным отверстием 29, над кото- 
рам установлен загрузочный лоток 30, 
разгрузочным отверстием 31, под ко­
торым установлен транспортный лоток 
32, рабочими отверстиями 33, против 
которых установлены инструменты 1.

Устройство для обработки изделий 
криволинейной формы работает следую­
щим образом.

Обрабатываемые изделия через загру 
зочный лоток 30 и загрузочное от­
верстие 29, выполненное в полом ба­
рабане 28, попадает в сквозные от­
верстия 25 диска 24 подачи изделия в 
зону обработки. Включается электро-, 
двигатель 26 привода периодического 
поворота, который обеспечивает пово­
рот диска 24 на 90**, при этом обраба­
тываемая деталь располагается против 
рабочих отверстий 33. Затем электро­
двигатель 26 отк,пючается и вк.лючается
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электродвигатель 22 привода осевого 
перемещения, который приводит возвра­
щение винт 23, обеспечивающий осрвое 
сближение втулок 20 вместе с непЬд- 
вижными шестернями 17, оправами б, 
в котогжлх установлены на цапфах 4 
инструменты 1, до соприкосновений их 
с обрабатываемой деталью 2 и соз|ца- 
ния рабочего усилия в зоне контакта 
инструментов с деталью от пружин^ 5. 
После этого электродвигатель 22 От­
ключается и включается электродвига­
тель 7, который приводит во вращение 
инструменты 1 вместе с оправами 6  че- 
Ьез шлицевой вал 8, вариатор 9, фли- 
цевую трубу 10 и шестерни 11 и 1̂ .

При вращении оправ 6 вместе с \ ин­
струментами 1, установленными на-цап-; 
фах 4, жестко связанных с шестерйями
з, происходит их обкатывание по йе- 
подвижным шестерням 17, при этом! обес­
печивается одновременное вращений ин­
струментов 1 вокруг оси, совпадающей
с осью шлицевого вала 8 и вокруг оси 
цапф 4. Одновременно электродвига­
тель 7 приводит во вращение шестфрню 
15 с закрепленным на ней пальцем 14
и, взаимодействуя с пазовым кулацком 
13, жестко установленным на шлицфвой 
трубе 10, сообщает последней возфрат- 
но-поступательное дрижениё, которое 
через вариаторы 9 обоих инструментов 
1, то увеличивает скорость вращения 
одного из инструментов, а уменьшает 
другого, то, наоборот, уменьшает: 
скорость вращения первого инструмен­
та, а увеличивает' второго. Постойн-. 
ное изменение соотношения скоростей 
вращения инструментов приводит к то­
му, что каждый из инструментов попе- ■ 
ременно становится то ведущим, тО об­
рабатывающим.

По окончании обработки электродви­
гатель 7 отключается, включается 
электродвигатель 22, который приводит 
во вращение винт 23, и втулки 20 вмес­
те с неподвижными шестернями 17, оп­
равами 6 и инструментами 1 раздвига­
ются, освобождая при этом обрабаты­
ваемую деталь 2. Затем электродвига­
тель 22 отключается и включается 
электродвигатель 26, обеспечйваюіййй 
через мальтийский механизм 27 пово­
рот диска 24 вместе с деталью 2 на 
90“̂. При этом обработанная деталь че­
рез разгрузочное отверстие 31 попа­
дает в транспортный лоток 32, а фо- 
вая деталь устанавливается против! ра­
бочих отверстий 33, выполненных ві 
полом барабане 28, и против йнстріу- 
ментов 1.

Выполнение инструментов в виде 
шаров с диаметрально расположеннЬгмп 
цапфами, установка их в оправках 
перпендикулярно оси вращения и снаб­
жение их шестернями, жестко связан­
ными с цапфами шаров, входящими в! за­
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цепление с неподвижными шестернями, 
обеспечивает вращение инструментов 
одновременно вокруг оси оправки и 
оси цапф от одного привода, что спо­
собствует выравниванию интенсивнос­
ти объема припуска со всей обрабаты­
ваемой поверхности и повышению про­
изводительности процесса обработки, 
при этом выполнение приводов.враще­
ния инструментов с бесступенчатым 
регулированием скорости приводит к 
выравниванию условий обработки одно^ 
временно двух противолежащих криво­
линейных сторон детали, что в конеч­
ном счете повышает качество и произ­
водительность одновременной обработ­
ки двух противоположных сторон опти­
ческих деталей.

Формула изобретения

приводами через механизмы их враще­
ния , и по крайней мере один из кото­
рых выполнен в виде шара, о т л и ­
ч а ю щ е е с я  тем,.что, с целью 
повышения качества и производитель- 

5 ности обработки, механизмы вращения 
инструментов, имеющих форму шара, 
выполнены в виде установленных с 
возможностью одновременного осевого 
перемещения в противоположных направ- 

tO лениях втулок с размещенными в них 
неподвижными шестернями, вхЬд5Пцими 
в зацепление с шестернями, закреплен­
ными на одной из двух диаметрально 
расположенных цапф, соединенных с ша- 

15 рами и смонтированных на оправках, 
кинематически связанных с приводом и 
между собой с возможностью изменения 
соотношения скоростей их вращения, 
при этом оси цапф перпендикулярны 

20 осям вращения оправ.
Устройство для двусторонней обра­

ботки оптических Здеталей с криволи­
нейными поверхностями, размещенных 
в отверстиях поворотного диска между 2 5  
двумя инструментами, связанными с
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