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Sposéb obrobki plaskoréwnoleglych powierzchni pretéw laserowych
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu
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Przedmiotem wynalazku jest sposéb obrébki
ptaskor6wnolegtych czolowych powierzchni pre-
téw laserowych, oraz urzadzenie do stosowania
tego sposobu, zapewniajgce szybkag obrobke tych
powierzchni z zadang dokladno$cig ich plasko$ci
i rownoleglosci. )

Dotychczas znane sposoby obrébki plaskoré6wno-
legtych czolowych powierzchni pretéw laserowych
oparte sg na zr}anej w technologii szkla zasadzie
obrobki plaskoréwnoleglych powierzchni ptytek
na optycznych szlifierko-polerkach wyposazo-
nych w uchwyty, w ktérych mocowane sg obra-
biane prety laserowe. Zaleznie od tego czy ma
by¢é prowadzona obrébka jednego preta czy ze-
spotu (zlozonego z conajmniej trzech pretéw),
wymagane sg uchwyty o réinych rozwigzaniach.
Cechg wspb6lng tych rozwigzan jest posiadanie
zerowego punktu przylozenia wypadkowej sily
obcigzajacej uchwyty oraz conajmniej trzech
punktéw korekcyjnych w tej samej plaszczyZnie
co punkt zerowy lecz znajdujacych sie obok.
Zasada wykorzystania w czasie obrébki zerowego
i korekcyjnego punktéw przylozenia sily wypad-
kowej ma swa analogie w symetrycznym lub nie
obcigzeniu  belki podpartej w dwoéch punktach.
Odpowiednikiem reakcji w punktach podparcia
jest sila nacisku do narzedzia $ciernego w po-
szczegblnych punktach obrabianej powierzchni
preta (lub pretéw — gdy obrabiany jest zesp6t
pretéw). W czasie trwania obrébki drugiej po-
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wierzchni plaskoréwnoleglej przeprowadza sie
wielokrotnie pomiary odchylki od réwnolegto$ci
w stosunku. do powierzchni wcze$niej obrobionej.
Ujawnione bledy réwnoleglo$ci sg korygowane
poprzez kazdorazowe przylozenie sily nacisku na
uchwyt w jednym odpowiednim punkcie korek-
cyjnym. Ten sposéb obrobki plaskoréwnoleglych
powierzchni czolowych pretéw laserowych wy-
maga dlugotrwalej i zmudnej operacji roboczej,
zwlaszcza wobec wzrastajacych wymagan tech-
nicznych odno$nie plasko$ci i ré6wnoleglo$ci tych
powierzchni. Jest to spowodowane koniecznoS$cig
dokonania w czasie obrobki duzej iloSci pomia-
row i wielu przemieszczen punktu przylozenia
sily nacisku na obrabiang powierzchnie¢ w celu
skorygowania ustalonej w czasie tych -pomiar6w
nieréwnolegloéci plaszczyzn czolowych preta.

Celem wynalazku jest usuniecie tej niedogod-
no$ci przez zastosowanie takiego sposobu obroébki,
ktéry wyeliminowalby zaré6wno konieczno§é wie-
lokrotnych pomiaréw réwnolegloSci plaszezyzn
czolowych preta w czasie jej trwania, jak i ko-
nieczno§¢ wielokrotnego korygowania bledu ré6w-
noleglo§ci omawianych plaszczyzn, a takze uzy-
skania mozliwo§ci obrobki zaréwno jednego jak
i wiecej jednocze$nie pretow.

Zgodnie z wytyczonym zadaniem, wymagang
dokladno§é réwnoleglo§ci powierzchni plaskoré6w-
nolegtych osigga sie przez zastosowanie urzgdze-
nia, w. ktérym prety laserowe umocowane s3
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trwale w czasie calego procesu obrobki. Urzg-
dzenie to jest wyposazone w korpus, posiada-
jacy dwie czolowe plaszczyzny do siebie réwno-

legle i jedno lub wiecej prostopadlych do _tych

plaszczyzn gniazd, w kt6rych osadzone sg prety
laserowe oraz odpowiednio w zespoly mocujgce.
prety laserowe w gniazdach. W czasie obroébki
jednej z powierzchni ptaskoréwnoleglych pretéw

laserowych bazg w stosunku do plaszczyzny czo- .

towej wrzeciona narzedziowego jest jedna z plasz-
czyzn czoltowych korpusu urzgdzenia, natomiast

drugiej powierzchni ptaskoréwnoleglej — druga

ptaszczyzna czolowa. Obrébke tym sposobem
mozna prze_prowadzaé na przyklad na znanych
't powszechnie stosowanych szlifierko-polerkach
' 0 >r6wnoleglych osiach: wrzeciona przedmiotowego
i narzedziowego w ktbérych wrzeciono przedmio-
towe moze wykonywaé poprzeczne ruchy poste-
powo zwrotne w plaszczyZnie wyznaczonej przez
‘te osie. Urzadzenie to moze by¢ wykorzystane
do obrobki czolowych powierzchni plaskoré6wno-
leglych zaréwno jednego preta, jak i zespolu zlo-
zonego z dowolnej ilo$ci pretdw, nieprzekracza-
jacych iloSci gniazd w korpusie.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony
w przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia schemat przekroju wzdluznego
urzgdzenia do obrdébki powierzchni plaskoréwno-
leglych pretéw laserowych w polozeniu roboczym,
fig. 2 — przekr6j urzadzenia wedlug linii A—A
na fig. 3 z zamocowanymi w nim pretami lase-
rowymi, fig. 3 — czefciowy widok urzadzenia
laserowego od czola.

Prety laserowe 1 osadzone w gniazdach 2 kor-
pusu 3 urzadzenia (fig. 2 i fig. 3) sa3 mocowane
w gniazdach przy pomocy zespoldw mocujacych
skladajgcych sie z plytki 4, podkladki elastycz-
nej 5 i wkretéw 6. Oba korce obrabianych pre--
téw 1 nieznacznie wystaja poza korpus 3. Kor-
‘pus 3 wykonany najkorzystniej w postaci walca
posiada “dwie czolowe powierzchnie 7 i 8, ktére
tworza dwie plaszczyzny do siebie réwnolegle,
-oraz na przyklad cztery gniazda 2 pryzmatyczne
usytuowane na tworzgcej korpusu 3 i prostopadte
do plaszezyzn czoltowych tego korpusu. Umo-
cowane prety laserowe 1 w urzadzeniu, pozostaja
w tym stanie w ciggu calego przebiegu obrébki
obu powierzchni plaskoréwnolegtych.

Urzadzenie fig. 2 i 3 z zamocowanymi w nim
pretami zamocowuje sie we wrzecionie przed-
miotowym 9 (fig. 1) przy pomocy sworznia 10
wyposazonego w nakretke 11 i podkladke 12.
Jedna z plaszczyzn czolowych na przykiad 7
"korpusu przylega do plaszczyzny oporowej 13
wrzeciona przedmiotowego 9 prostopadlej do osi
" obrotu wrzeciona 14. Poprzez dosuniecie urzadze-
"nia zamocowanego we wrzecionie przedmioto-
‘'wym 9 do czolowej powierzchni 15 narzedzia
§ciernego 16 'umocowanego we -wrzecionie narze-
dziowym 17, dokonywana - jest  obrébka jednej
“z- powierzchni plaskeréwnolegltych 19. Wszystkie
‘fazy obrobki (wstepna wykanczajgca i polerowa-
‘nie) jednej z powierzchni plaskor6wnolegtych pre-
-téw- laserowych sa prze‘prowadzone. przy. jednym
zamocowaniu urzgdzenia z pretami we wrzecionie
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przedmiotowym 9, poprzez wymiane jedynie na-
rzedzi $ciernych. |,

W czasie obrobki wrzeciono : przedmiotowe 9
wykonuje poprzeczne ruchy posuwisto-zwrotne
w plaszczyznie wyznaczonej przez do siebie réw-

-.—-. nolegle osie obrotu 14 i 18 wrzeciona przedmio-

wego 9 i wrzeciona narzedziowego 17. Obrébke
drugiej powierzchni plaskoréwnoleglej 20 prze-
prowadza sie analogicznie ,(jak pierwszej, po
uprzednim odwréceniu urzadzenia - o kat 180°
w taki sposéb, ze druga powierzchnia czotowa 8
korpusu 3 przylega do plaszczyzny oporowej 13
wrzeciona przedmiotowego 9

Tym sposokem moze byé - przeprowadzona
z rownym skutkiem obrébka powierzchni plasko-
réwnoleglych 18 i 20 dowolnej iloSci pretéw lase-
rowych i1, w granicach od jednego do iloSci réw-
nej ilosci gniazd 2 w korpusie 3 urzadzenia.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b obrobki plaskoréwnoleglych powierzchni
preté6w laserowych znamienny tym, Zze prety
laserowe (1) mocuje sie trwale w urzadzeniu
\(fig. 2 i fig. 3) zamocowanym do wrzeciona
przedmiotowego (9) o osi obrotu (14) réwno-
leglej wzgledem osi obrotu (18) wrzeciona na-
rzedziowego (17), dociska sie je do ptaskiej
powierzchni roboczej (15) narzedzia S$cierne-
go (16) jedng czolowsg powierzchnig (19), a na-
stepnie drugg powierzchnig (20), po odwréce-
niu urzadzenia o kat 180°.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, Zze

- przeprowadza sie obrobke wstepng, - wykan-
czajacg i polerowanie jednej z powierzchni
ptaskoréwnoleglych preté6w laserowych (1) przy
jednym zamocowaniu urzgadzenia we wrzecio-
nie przedmiotowym (9), po czym urzadzenie
odwré6cone o kat 180° w plaszczyZnie osi wrze-
ciona mocuje sie we wrzecionie przedmioto-
wym (9) i przeprowadza analogiczng obréobke
drugiej powierzchni plaskoréwnoleglej.

3. Sposéb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze wrzeciono przedmiotowe (9) wykonuje
ruchy postepowo-zwrotne w kierunku prosto-
padlym do osi obrotu (14 i 18) wrzecion przed-
miotowego (9) i narzedziowego (17).

stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1. 2 i 3. znamienne tym, ze sklada
sie z korpusu (3) wykonanego najkorzystniej
w ksztalcie walca, oraz z zespoléw dociskaja-
cych prety laserowe (1) do gniazd (2).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze jego korpus (3) ma dwie czolowe plasz-
czyzny (7 i 8) do siebie réwnolegle z ktérych
kazda kolejno stanowi baze obrébcza wzgle-
dem wrzeciona przedmiotowego (9), oraz do
tych plaszczyzn prostopadle jedno lub wiecej
gniazd (2) pryzmatycznych w ktoérych moco-
wane sg prety laserowe (1).

€. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym,
ze zesp6l dociskajgcy. sklada sie z piytki do-
ciskajacej (4), miekkiej podktadki (5) na przy-
ktad gumowe]j, oraz wkretow (6). i
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