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Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposéb
obrobki soczewek cylindrycznych polegajacy na
mimosrodowym ustawieniu soczewki wzgledera na-
rzedzia (tarczy docierajacej) i réwnoczesnym na-
daniu jej ruchu roboczego obrotowego, oraz urzg-
dzenie sluzgce do stosowania tego sposobu i umo-
zliwiajgce réwnoczesng obrobke kilku soczewek.

Soczewki cylindryczne stosowane w uktadach
optycznych nasadek anamorfotycznych do projekcji
panoramicznej stanowig elementy optyczne wyma-
gajace bardzo dokladnej obrébki, a zwlaszcza za-
chowania wagskich tolerancji promienia krzywizny,
klinowatosci jej tworzgcych w plaszczyZnie prze-
chodzgcej przez $rodek soczewki i wichrowatosci
czyli kata, ktory tworza rzuty tworzacych cylin-
dréw na plaszczyzne symetrii soczewki. Dotych-
czas sg one obrabiane w ten sposéb, Zze po nada-
niu soczewce wstepnego ksztaltu na frezarce na-
kleja sie ja na tarcze naklejniczg wrzecicna do-
cieraczki i dociera sie za pomocg tarczy docie-
rajacej, ktoérej ksztalt odpowiada kpzywiZnie so-

czewki, .a nastepnie po przemyciu poleruje sie -

jedng z jej powierzchni, po czym przeklejenie ob-
rabia sie w analogiczny spos6b drugg powierzch-
nie. Ten spos6éb obroébki, ktérg wykonuje sie po-
jedynczo dla kazdej soczewki powoduje powsta-
wanie dos¢ duzych bledéw prostoliniowo$c: two-
rzacych wielkosci promienia oraz klinowato$ci

" i wichrowatoSci zwigzanych zaréwno. z bledami

: . 0 . N\ . . . 3
ustawienia soczewki na tarczy naklejniczej, jak
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i z btedami wykonanie powierzchni roboczej tarczy
obrébczej oraz jej znieksztalceniami podczas ob-
rébki. Szczegblnie duze bledy wichrowato$ci po-
wierzchni cylindrycznych powstajg przy obrobce
soczewek o duzych promieniach krzywizny, poaie-.
waz istniejg. wowczas trudnosci Jdokladnego usta-
wienia obrobionej juz powierzenni soczewki. ne
powierzchni tarczy naklejniczej.

W znanych dotychczas urzgdzeniach do obrok-
ki wykanczajacej (docierania i polerowania) socze-
wek tarczy naklejniczej jest nadawany ruch robo-
czy obrotowy a tarczy obrébczej ruch obraotowy
wskutek jej kinematycznego polgczenia z tarczg
naklejnicza i ruch postepowo-zwrotny za pomocg
wahadlowego wodzika. W wyniku sumowania tych
ruchéw uzyskuje sie ruch wzgledny punktéw oby+-
dwu powierzchni soczewki i narzedzia- o torze
w ksztalcie zblizonym do wydluzonej elipsy. Ba-
dania wykazaly jednak, ze w wyniku tego ruchu
nie uzyskuje sie wystarczajaco réwnomiernej ob-
rébki, poniewaz w ‘poblizu obrzeza soczewki po-
wierzchnia jej nie ma dostatecznej gtadkosci, a po-
nadto czesto wystepuje do§¢ znaczny bitad klinowa-
toSci wymagajacy poprawiania recznego.

Powyzsze wady i niedogodno$ci usuwa sposob
obrébki soczewek cylindrycznych wedlug wyna-
lazku polegajgcy na mimosSrodowym ustawieniu
tarczy obréobczej wzgledem tarczy naklejniczejina-
jedneaj
z tarcz. W Wyni‘ku sumowania tych ruchéw uzys-
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3
kuje sie ruch wzgledny obydwu powierzchni so-
czewki i narzedzia, ktérego tor stanowi w przy-
blizeniu krzywa kolowa (epicykloide) o jednako-
wych parametrach w kazdym punkcie obrabianej
powierzchni. Dzigki temu uzyskuje sie rownomier-
no$¢ obrobki ns calej powierzchni soczewki i wy-
eliminowanie bledu klinowatosci. Urzgdzenie do
stosowania sposobu wedlug wynalazku umozliwia
przy tym réwnoczesne mocowanie na tarczy na-
klejniczej kilku obrabianych soczewek i uzyska-

* nie znacznie wiekszej dokladnosci ustawienia za’

pomoca krawedzi ustawczych tarczy naklejniczej,
a tym samym zmniejszenie bledu wichrowatosci.

Obrébke sposobem wedlug wynalazku przepro-
wadza sie w ten sposéb, ze na tarczy naklejniczej
nakleja sie zesp6l plaskich plytek stanowigcych
polwyroby soczewek i naprzéd dociera sie¢ je

wstepnie grubym ziarnem, nastepnie dociera wy- .

kanczajgco drobnym ziarnem i poleruje, po czym
przekleja sig jednostronnie obrabiang soczewke na
druga strone i obrabia w podobny sposéb jej dru-
ga powierzchnie. Dzieki temu eliminuje sie ko-
nieczno$é obrébki wstepnej na frezarce i koniecz-
no$é¢ przeklejania soczewki a przez to zmaiejsza
sie wplyw Dbledow ustawienia na dokladnos¢ jej
wykonania. Wskutek mozliwo§ci roéwnoczesnej
obrébki kilku soczewek uzyskuje sie zwigkszenie
amplitudy ruchu wzglednego tarczy obrébezej i na-
klejniczej, a przez to zaré6wno znaczne zwigksze-
nie wydajnosci obrébki -jak i dokladno$ci po-
wierzchni. 4

Wynalazek jest przykladowo wyjasniony na ry-
sunku, na ktéorym fig. 1 przedstawia soczewke cy-
lindryczna dwuwypukla w widoku perspektywicz-
nym, fig. 2 — soczewke cylindryczng dwuwkles-
13 w widoku perspektywicznym, fig. 3 — schemat

“urzadzenia do obrébki soczewek cylindrycznych,
dwuwypuklych w polofeniu ustawiania w. wido-
ku z boku, fig. 4 — w widoku z géry, fig. 5 —
schemat urzadzenia w polozeniu roboczym, fig. 6 —
schemat urzadzenia do.obrdbki soczewek. cylin-
drycznych wklestych w polozeniu - ustawiania,
a fig. T — w potlozeniu roboczym.

Urzadzenie do obrébki soczewek cylindrycznych
wedlug wynalazku sklada sie ze stotu 1, mocowa-
nego za pomocg czopa la we wrzecionie obra-
biarki (na przykiad szlifierko-polerki), z polaczo-
nej ze stotem 1 tarczy dolnej 2 oraz z tarczy gor-
nej 3, zaopatrzonej w czopy 4, osadzone przesuw-
nie w prowadnicach 5, polaczonych przegubowo
za pomocg osi 6 ze stolem 1.

Tarcza dolna 2 jest przymocowana do stotu 1
za ‘pomocg kolkéw, przy czym kolek 7 jest osadzo-
ny wewnatrz $ci§le dopasowagego otworu 9 tarczy,
a kolek 8 jest umieszczony wewnatrz podiuznego
otworu 10, umozliwiajacego niewielki obrét tar-
czy 2 w plaszczyznie stolu 1 za pomocg Srub 11

Tarcza gérna 3 jest polgczona za pomocy osi 12
z wodzikiem 13, umozliwiajagcym jej mimoSrodowe
ustawienie wzgledem osi obrotu 0 tarczy dolnej 2.

W przypadku obrébki soczewek cylindrycznych,
wypuklych (fig. 3, 4 i 5) tarcze naklejniczg stano-
wi tarcza dolna 2, ktéra jest zaopatrzona w listwy
ustawcze 14, przymocowane do jej powierzchni
bocznych i stuzgce do dokladnego ustawienia so-
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czewki, a ponadto we wkleste gniazda 16, kt6rych
liczba odpowiada liczbie réwnoczegnie obrabianych
soczewek (na fig. 3) za§ powierzchnia robocza 17
tarczy goérnej 3 jest wklesta i ma promien réwny
promieniowi obrabianej powierzchni soczewki. Na-
tomiast w przypadku obrébki soczewek wklestych
(fig. 6 i T) tarcze naklejniczg (ustawczg) stanowi
tarcza goérna 3, ktéra sklada sie z dwéch plaskich
powierzchni 19 tworzgcych dwuscienny két roz-
warty o, ktérego warto§é jest zalezna od promie-
nia krzywizny obrabianej soczewki i zaopatrzona
jest ré6wniez w przymocowane do jej powierzéhni
bocznych listwy ustawcze 15 do ustawienia obra-
bianych soczewek, za§ tarcza dolna 2, stanowigca
tarcze obrébczg ma powierzchnie roboczg 18 wy-
pukla o promieniu réwnym promieniowi obrabia-
nej soczewki. - :

Spos6éb obrébki soczewek cylinirycznych wy-
puklych (fig. 1) za pomocg urzgdzenia przedsta-
wionego na fig..4, 5 i 3 opisano ponizej. Przed ob-
robkg ustawia sie wzajemnie tarcze dolng 2 i goér-
ng 3 w ten spos6b, aby tworzgce ich powierzchni
walcowych byly wzgledem siebie roéwnolegtle.
W tym celu przesuwa sig za pomdca S§rub 11 tar-
cze-dolng 2 tak, aby wzdiuz krawedzi (fig. 3) ze-
tkniecia listew nastawczych 14 i tarczy gérnej 3
nie byt widoczny przeSwit. Nastepnie zdejmuje sie
tarcze gérng 3 i w gniazdach 16 nakleja sie plas-
kie ptytki stanowigce po6twyroby, z ktérych majag
byé¢ wykonane soczewki cylindryczne w ten spo-
s6b, aby ich obrzeza opieraly sie o listwy ustaw-
cze 14 tarczy dolnej 2, po czym naklada sie na ich
gbérng powierzchnie tarcze gérng 3 i przesuwa sig
ja za pomocg wodzika 13 w polozenie, w ktérym o§
12 tej tarczy.goérnej 3 tworzyé bedzie z osig ob-
rotu 0 (fig. 5) mimos$réd e. .

Nastepnie naklada si¢ na obrabiang gérng po-
wierzchnie plytek szklanych paste zawierajaca
grube ziarno $cierniwa i uruchamia sie urzgdze-
nie. Wskutek tego tarcza dolna 2 wykonuje ruch
obrotowy woko6t osi 0, a polgczona z nig za po-
mocg prowadnic 5 i czopé6w 4 tarcza gérna 3 ruch
obrotowy z tg samg predkoscig wokét osi 12. W wy-
niku sumowania sie tych ruchéw goérna po-
wierzchnia ptytek szklanych 20. przyklejonych do
gniazd 16 podlega intensywnemu S§cieraniu two-
rzac powierzchnie cylindryczng, ktérej parametry
geometryczne - sg wyznaczone przez powierzchnie
roboczg 17 gérnej tarczy 3. Po zakonczonej obrob-
ce wstepnej grubym ziarnem przemywa sie obro-
biong powierzchnie i przeprowadza docieranie wy-
kanczajgce przy uzyciu drobniejszego proszku
$ciernego oraz tarczy 3, ktérej powierzchnia robo-
cza 17 jest z\lacznie dokladniej obrobiona. :

Po obrébce wykanczajgcej poddaje sie obrobiong
powierzchnie soczewek 20 polerowaniu przy uzy-
ciu pasty z tlenkiem cezu i tarczy gérnej 3, ktérej
powierzchnia robocza 17 jest zaopatrzona w war-
stwe smoty. Nastepnie jednostronnie obrobione so-
czewki 20 odkleja sie od gniazd 16 i przykleja sie
do nich obrobiong juz powierzchnie poddajgc ko-
lejno obrébce wstepnej, wykariczajacej i polero-’
waniu druga powierzchnie cylindryczna. Przy na-
klejaniu nalezy ustawiaé¢ soczewke w ten sposéb,
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aby te same jej obrzeza co w. poprzedniej operacji
stykaly sie z listwami ustawczymi 14.

Po obrébce drugiej powierzchni cylindrycznej
otrzymuje si¢ gotowa soczewke, ktérej blad wi-
chrowatos$ci i klinowatosci jest znacznie mniejszy
w poréwnaniu do soczewek obrabianych dotychczas
stosowanymi sposobami.

Obrébke soczewek wklestych przedstawiong na
fig. 6 i 7 przeprowadza sie w sposéb podobny do
wyzej opisanego z tg roéznicg, ze soczewki ustawia
sie i przykleja do gbérnej tarczy 3, a §cierniwo i pa-
ste polerska naklada sie na dolng tarcze 2 obréb-
czg, wymienia na odpowiedniag do wykonywanego
zabiegu obrébczego (docieranie wstepne, wykancza-
jace i polerowanie).

Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb obroébki soczewek cylindrycznych na szli-
fierko-polerce, wyposazonej w tarcze naklejni-
czg i tarcze obrobezg, ktérej walcowa po-
wierzchnia robocza ma promien Kkrzywizny

réwny promieniowi krzywizny obrabianej po-_

wierzchni soczewki przez wzajemne przesuwne
polaczenie i nadanie im ruchu roboczego obro-

towego, znamienny tym, ze o§ obrotu (12) tar- -

czy gornej (3) przesuwa sie , mimoSrodowo
wzgledem osi obrotu tarczy dolnej (2).
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. Spos6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze

stosuje sie r6wnoczesng obrobke kilkiu soczewek
(20), ktoére ustawia sie¢ na tarczy naklejniczej @,

-lub 3) za pomocg listew ustawczych (14 lub 15)

przymocowanych do obrzeza tej tarczy (2 lub 3).

. Spos6b wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym, ze

przeprowadza sie obrobka wstepna, wykancza-
jacg i polerowanie jednej z powierzchni cylin-
drycznej soczewki przy jednym zamocowaniu
soczewek (20), ktére nastepnie przekleja sig
i przeprowadza obrébke drugiej powierzchni cy-
lindrycznej.

stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, zaopatrzone w stolik do ktdérego jest
przymocowana tarcza dolna oraz w polgczone
z tym stolikiem za pomocg przegub6w prowad-
nice (5), stuzgce do przesuwnego osadzenia czo-
péw w tarczy goérnej, znamienne tym, ze jest
zaopatrzone w wodzidlo (13), polaczone z tarcza
gbrna (3) za pomoca osi (12) i umozliwiajgce jej
mimosrodowe ustawienie wzgledem osi (0) tar-
czy dolnej (2).

. Urzgdzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
" ze jego tarcza naklejnicza (2 lub 3) jest zaopa-

trzona W zesp6l gniazd (16, 19) o powierzch-
niach wklestych lub ptaskich oraz w listwy
ustawcze (14 lub 15), stuzgce do ustawienia so-
czewek w tych gniazdach.
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