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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb
wytwarzania soczewek, zwlaszcza o malym promie-
niu krzywizny, polegajgcy na wykonaniu péiwyro-
b6w w ksztalcie kul, ich docieraniu i polerowaniu,
a nastepnie przecieciu i poddaniu otrzymanych je-
dnostronnie obrobionych soczewek dalszej obrébce
znanymi sposobami.

Soczewki o duzej wypuklosci (fig. 1 i 2) czyli
znacznej warto$ci stosunku grubosci do promienia
krzywizny majg zastosowanie w ukladach optycz-
nych mikroskopéw, cystoskopoéw, wziernikéw itp.
Znany dotychczas sposéb obroébki tego rodzaju so-
czewek polega na nadawaniu ksztaltu czaszy kuli-
stej — czolowej powierzchni péltwyrobu majacego
posta¢ walca przyklejonesgo do tarczy naklejniczej,
zamocowanej we Wwrzecionie szlifierko-polerki,
przy czym jako narzedzie stosuje sie tarcze docie-
rajgcg w ksztalcie wklestej czaszy, ktorej nadaje
si¢ ruch obrotowy oraz réwnocze$nie ruch waha-
diowy w plaszczyznie prostopadlej do osi soczewki.

Zasadniczg wadg tego sposobu jest jego malta wy-
dajno$é, zwigzana z konieczno3cia pojedyncze]
obrobki kazdej powierzchni soczewki. W celu usu-
niecia tej wady zastosowano ostatnio sposéb wy-
twarzania soczewek, zwlaszcza o matym promieniu
krzywizny, polegajacy na obrobce pdélwyrobow w
postaci kul. Obrébka zgrubna kul jest przeprowa-
dzana na szlifierkach z dwoma mimoSrodowo
wzgledem siebie ustawionymi tarczami §ciernymi,
przy czym do podawania kul miedzy powierzchnie
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czolowe tarcz stuzy koszyk, zaopatrzony na obwo-
dzie w gniazda. Oszlifowane kule sg nastepnie po-
lerowane za pomocg wspblpracujacych ze sobag
tarcz polerskich, wylozonych podkiadem, na przy-
klad mieszaning smotly i trocin, przy czym w celu
wyeliminowania tarcia szkla o szklo poszczegélne
kule sg prowadzone w rowkach tarcz i oddzielone
od siebie za pomoca kul dystansowych z tworzyw
sztucznych, po czym sg przecinane tworzac jedno-
stronnie obrobione soczewki, ktérych drugg strone
obrabia sie znanymi sposobami. Okazalo sie jednak,
Zze sposOb ten nie umozliwia uzyskania soczewek
o najwyzszych klasach dokladnosci.

Powyzsze wady i niedogodnosci usuwa sposéb
wytwarzania soczewek zwlaszcza o malym pro-
mieniu krzywizny wedlug wynalazku, polegajacy
na tym, ze pélwyroby w ksztalcie kul, wykonuje
sie na szlifierko-polerce w ten sposdb, ze nadaje
sie im ruch roboczy obrotowy przez osadzenie ich
w gniazdach czolowej powierzchni tarczy dociera-
jgcej, poSlizg jest uzyskiwany za pomocg tarczy
nakladczej obracanej przez kulki silg tarcia oraz
réwnocze$nie posuwowy ruch Srubowy wokél osi
prostopadlej do osi obrotu jest uzyskiwany przez
mimosrodowe przesuniecie tarczy nakladczej
wzgledem tarczy docierajgcej albo tez przez nada-
nie jej ruchu wahadlowego w plaszczyznie réwno-
leglej do plaszczyzny tarczy docierajgcej. Dzieki
takiemu skojarzeniu kinematycznemu ruchéw uzy-
skuje sie S$cisle kulistg powierzchnie, przy czym
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dokladnoéé obr6bk1 odpowiada najwyzszej klas1e
dokladno$ci elementéw ukladéw optycznych. Po-
nadto umozliwia réwnoczesng obrébke wielu ele-
mentéw (kul) a przez to odpowiednie powiekszenie
jej wydajnosci.

Wynalazek jest przykiadowo wyjasniony na ry-
sunku, na ktérym fig. 1 przedstawia soczewke pla-
sko-wypuklsa, a fig. 2 — soczewke dwuwypukly
o niewielkich promieniach krzywizny, fig. 3 —
urzadzenie przystosowane zwlaszcza do obrébki
- -zgrabnej pétwyrob6w w ksztalcie kul w widoku
z boku z czeSciowym przekrojem dolnej czeSci,
fig. 4 — to samo urzgdzenie w widoku z goéry,
fig. 5 — odmiane urzgdzenia przystosowang zwitasz-
cza do obrébki wykanczajgcej kul w widoku
z boku z czeSciowym przekrojem czeSci dolnej,
fig. 6 — to samo ,urzgdzenie w widoku z géry,
fig. 7 — odmiane urzadzenia przystosowang zwla-
szcza do polerowania kul — w widoku z boku
z przekrojem koszyka, a fig. 8 — to samo urzgdze-
nie w widoku z géry.

Sposéb wytwarzania soczewek, zwlaszcza o ma-

tym promieniu krzywizny wedlug wynalazku po-
lega na wykonaniu pélwyrobéw w ksztalecie kul,
ich docieraniu oraz polerowaniu tych kul przez
nadawanie im za pomocs tarczy docierajgcej lub
polerowniczej ruchu obrotowego z po§lizgiem, uzy-
skiwanym za pomocg tarczy nakladczej (dociskajg-

cej), ruchu §rubowego wokol osi prostopadiej do )

osi obrotu, uzyskiwanego przez mimosrodowe prze-
suniecie tarczy nakladczej wzgledem tarczy do-
cierajacej, albo tez przez nadanie jej ruchu wa-
hadlowego w plaszczyznie réwnoleglej do plasz-
czyzny tarczy polerujacej. Dzieki takiemu skoja-
rzeniu kinematycznemu ruchu kulek uzyskuje sig
réwnomierne przemieszczanie poszczegblnych
punktéw powierzchni obrabianej wzgledem po-
wierzchni ‘narzedzia (tarczy docierajacej lub pole-
rujgcej), a- tym samym dokladny ksztalt kulisty
obrabianego elementu. Otrzymane w ten. spos6b
kule sg nastepnie przecinane tworzgc jednostroa-
nie obrobione soczewki, ktérych powierzchnie ob-
wodowe (fig. 1) i drugostronnie obrabia si¢ w zna-
ny spos6b, na przyklad na szlifierko-polerkach.
Urzgdzenie przedstawione na fig. 3 i 4 przysto-
sowane zwlaszcza do obrébki zgrubnej kul szkla-
nych sklada sie z tarczy docierajgcej 1, osadzonej
we wrzecionie 2 szlifierki lub szlifierko-polerki
" i zaopatrzonej na czolowej powierzchni roboczazj
w uklad wspoélsrodkowych rowké6w 3 o promieniu
przekroju réwnym lub wiekszym od promienia ob-
rabianych kulek szklanych 4, z koszyka 5 z otwo-
rami 6 o $rednicy nieco wiekszej od $rednicy ob-
rabianych kul 4 umieszczonymi nad rowkami 3,
i z tarczy nakladczej (dociskajgcej) 7, zaopatrzonej
w wykladzine 8 o duzym wspélczynniku tavcia,
na przyklad gumows i osadzonej obrotowo na osi9,
umieszczonej mimo$rodowo wzgledem osi wrzecio-
na Z szlifierki. Wielko§é mimo$rodu e zalezy przy
{ym od stosunku $rednic obydwu tarcz 7 i 1.
Dzialanie tego urzadzenia jest nastepujgce. Obrot
tarczy docierajgcej 1, napedzajgcej przez wrzecio-
no 2 z predko$cig obrotowg w powoduje toczenie sig
umieszczonych w rowkach 3 tarczy 1 kulek 4 czyli
ich ruch obrotowy wokél osi, ktéorego predkosé w,
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Jest przedstawmna wekforowo s hg 4 ftévmb-
czeSnie oddzialywanie Wykladzmy 8 o duzym
wspéiczynniku tarcia — tarczy,n‘aﬁadczéj 7 po-
woduje hamowanie tego ruchu i oddziatywanie na
kulki z prédKoseid w, przedstawiong wektorowo
na fig. 4. Kierunek tej predkoSci w, jest przeciw-
ny i nieco odchylony wzgledem prédkosci w, (skie-
rowany dosrodkowo do osi 9). Wypadkowa obydwu
tych predkosci w; i w, powoduje §rubowy ruch
kulek wokoél osi prostopadiej do osi obrotu wrze-

ciona 2 i ré6wnoleglej do plaszczyzny powierzchni

roboczej Tarczy docierajgcej 1.

Na powierzchnie rowkéw 3, tarczy docierajgcej 1

jest podawany gruboziarnisty materiat Scierny (na
przyklad weglik krzemu zmieszany z woda), ktéry
powoduje intensywng obrébke i réwnoczesne na-
dawanie dokladnego ksztaltu obrobionym kulom 4.

Urzadzenie przedstawione przyktadowo na flig. 5
i 7 przystosowane zwlaszcza do docierania wykan-
czajgcego wstepnie obrobionych kul 4a r6ini sie
od wyzej opisanego tym, ze jego tarcza dociera-
jaca la, osadzona we wrzecionie 2 szlifierki lub
szlifierko-polerki jest zaopatrzona w uklad gniazd
stozkowych 10, w K&6rych sg osadzone kule 4a, na-
tomiast tarcza nakladcza 7 jest podobnie jak w
urzgdzeniu przedstawionym na fig. 3, osadzona
obrotowo na osi 9, umieszczonej mimoSrojowo
wzgledem osi wrzeciona 2 i zaopatrzona w wy-
kladzine 8 (na przykiad gumowg) o wysokim wsp61-
czynniku tarcia. Wymuszony ruch kul 4a rézni sie
od ich kinematyki w urzadzeniu wedlug fig. 3 i 4
tym, ze zamiast toczenia wzdluz rowkéw 3 obra-
cajg sie one w gniazdach i0 tarczy docierajacej Ja,
do ktérych jest podawany drobnoziarnisty proszek
§cierny na. przykiad weglik krzemu, powodu]ac de-
kladnag obr6bke ich powierzchni i nadanie im do-
kladnego ksztattu kuhstego

Urzadzenie przedstawione na fig. 7 i 8, przezna-
czone zwlaszcza do polerowania kul 4b poprzednio
dokladnie dotartych, sklada sie z tarczy polerow-
niczej 11, osadzonej we wrzecionie 2 szlifierko-
-polerki i zaopatrzonej w wykladzine 12 z ma-
terialu o duzym wsp6lczynniku tarcia, na przyktad
z gumy oraz z tarczy nakladczej 13, zwigzane]j
z osig 14, osadzong w wodziku 15, ktéry nadaje
jej ruch wahadlowy o amplitudzie a (fig. 8). Tar-
cza 13 jest przy tym zaopatrzona w wykladzineg 16
o duzym wspolczynniku tarcia na przyklad z gu-
my, majgcg postaé¢ pasa, ktérego o§ 17 jest pro-
stopadla do osi 18 $rodkowego poltozenia wodzika
15. Urzgdzenie jest ponadto zaopatrzone w umiesz-
czony miedzy tarczami 11 i 13 koszyk 19, ktérego
otwory sg zaopatrzone w tuleje 20, wykonane na

przyklad ze smoly polerowniczej i stuzace do osa-

dzenia w nich dotartych uprzednio kul 4b.

Spos6b dzialania tego urzadzenia jest nastepu-
jgcy. W obszarze poza pasem wykladziny 16 tar-
czy nakladczej 13 kule uzyskujg predkosé obrotows
’,, oznaczong wektorowo na fig. -8, natomiast
w obszarze pod pasem 16 predkosé ta zmniejsza sig
do wartosci w, wskutek hamujacego oddzialywa-
nia wykladziny i sumuje ze zmienno-kierunkowg
predkoécia w, lub ’, o kierunku w przyblizeniu
prostopadlym do poprzedniego. Wskutek tego w
obszarze tym kule 4b uzyskujg ruch srubowy, po-

-
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wodujgcy réwnomierne przesuwanie punktéw ich
powierzchni wzgledem powierzchni wykladziny 12
tarczy polerskiej 11. Podany na te wykladzine 12
ré6z polerski powoduje przy tym polerowaniec po-
wierzchni kul.

Po obrobce kule sg poddawane w znany sposéb
przecinaniu i szlifowaniu pozostalych powierzch-
ni tworzgcych soczewke plasko-wypukla, dwuwy-
pukla albo klin kulisty.

Spos6b wytwarzania soczewek wedlug wynalaz-
ku oraz wurzadzenie do stosowania tego sposobu
moga znalezé zastosowanie zwlaszcza do wytwa-
rzania soczewek o niewielkich promieniach krzy-
wizny.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania soczewek, zwlaszcza o nie-
wielkim promieniu krzywizny, polegajacy na
wykonywaniu pétwyrobé6w w postaci kul, ich
docieraniu, polerowaniu i przecinaniu, znamien-
ny tym, ze kulom (4, 4a), umieszczonym w row-
kach (3) lub gniazdach (10), tarczy docierajacej
(1, 1a) nadaje sie ruch obrotowy z poslizgiem,
uzyskiwanym za pomocg osadzonej obrotowo
tarczy nakladczej (7) oraz réwnocze$nie ruch
Srubowy wokoét osi prostopadiej do osi ich ob-
rotu i lezgcej w plaszczyZnie réwnolegle; de
tarczy (1, 1a).

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, 2t
ruch §rubowy kul (4, 4a), uzyskuje sie przez mi-
mosrodowe przesuniecie osi obrotu (9), tarczy
nakladczej (7) wzgledem osi obrotu tarczy do-
cierajgcej (1, 1la). )

Fig. ¢
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. Urzadzenie do

. Urzadzenie do

. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna

tym, ze ruch Srubowy kul (4b), uzyskuje sie
przez nadanie tarczy nakladczej (17) ruchu wa-
hadlowego w plaszczyznie réwnoleglej do po-
wierzchni roboczej tarczy (11).

stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 2, stanowigce szlifierke z tarczg do-
cierajacg, znamienne tym, ze jego tarcza do-
cierajgca (1) jest zaopatrzona na powierzchni
czolowej w rowki (3) oraz koszyk (5) z otwora-
mi (6), stuzacy do prowadzenia kulek (4) w tych
rowkach (3).

Odmiana urzgdzenia wedlug zastrz. 1 i 3, zna-
mienna tym, Ze jego tarcza docierajgca (la)
jest zaopatrzona na powierzchni czolowej w stoz-
kowe gniazda (10a), stuzgce do osadzenia obra-
bianych kulek (4a).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 4 lub 5, znamienne

tym, ze jego tarcza nakladcza (7) jest zaopatrzo-
na w wykladzine (8) o duzym wspélczynniku
tarcia na przyklad gumowa.

stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1 i 3, znamienne tym, ze jego tarcza na-
kladcza 13 jest zaopatrzona w wyktadzine (16)
w postaci pasa z tworzywa o duzym wsp6iczyn-
niku tarcia na przyklad z gumy, przy czym o$
(17) tego pasa jest prostopadia do osi (18) wo-
dzika (15), stuzgcego do nadawania tarczy (13)
ruchu wahadlowego w jego Srodkowym polo-
Zeniu.
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