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Приспособление предназначено для закрепления цилиндрических деталей со сфериче-
скими рабочими поверхностями в случае блочной обработки и может быть использовано в 
оптическом приборостроении и в точном машиностроении. 

Известно приспособление для закрепления линз при их обработке шлифованием [1], 
снабженное вакуумной камерой с уплотнительной резиновой манжетой и выполненное в 
виде чашеобразного корпуса, содержащего штуцер с обратным клапаном для поддержа-
ния вакуума, причем штуцер имеет съемный колпачок со сферической выточкой для со-
членения со шпинделем станка, а для закрепления штуцера в шлифовальной головке он 
изготовлен по форме, соответствующей отверстиям головки. 

Недостатком данного приспособления является то, что при его реализации не пред-
ставляется возможным расположить предназначенную для обработки поверхность всех 
деталей на блоке по сфере требуемого радиуса из-за разной высоты последних. 

Прототипом заявляемого технического решения является приспособление для блоки-
ровки линз, содержащее основание в виде гриба или чашки с посадочными гнездами - 
лунками ли шайбами на его рабочей поверхности [2]. 

При использовании известного приспособления необходимо выполнять его нагрев для 
размягчения помещаемых в посадочные гнезда просмоленных прокладок на этапе блоки-
рования заготовок и охлаждения блока до -30...-35 °C на стадии его разборки, т.е. процесс 
является достаточно энергоемким. Кроме того, происходят загрязнение окружающей сре-
ды канцерогенными веществами фенольной группы, выделяющимися при нагреве смолы, 
а также деформация линз при остывании последней, что способствует появлению локаль-
ных погрешностей на обработанной поверхности детали, вызывающих снижение ее раз-
решающей способности. 

Задача, на решение которой направлено предлагаемое приспособление, - снижение 
энергоемкости процесса блокировки линз и повышения их качества. 

Задача решается тем, что приспособление для блокировки линз, содержащее основа-
ние и посадочные гнезда на его рабочей поверхности, снабжено цанговыми оправками, 
расположенными соосно посадочным гнездам, и фиксаторами, установленными с воз-
можностью осевого перемещения вдоль проходящей через центр кривизны приспособле-
ния прямой и смещения в перпендикулярном ей направлении, а основание имеет по пери-
ферии опорный буртик. 

Существенным отличием заявляемого приспособления является то, что оно позволяет 
исключить из технологического процесса обработки оптических деталей такие вспомога-
тельные материалы, как дорогостоящую наклеечную смолу и легковоспламеняющиеся 
промывочные вещества, что снижает себестоимость деталей и пожароопасность оптиче-
ского производства. 

На чертеже показана конструктивная схема предлагаемого приспособления. 
Приспособление состоит из выполненного в виде гриба основания 1 с опорным бурти-

ком 2 и посадочными гнездами 3, несущими эластичные прокладки 4 и деталь 5. Посадоч-
ные гнезда снабжены цанговыми оправками 6, а основание - фиксаторами, состоящими из 
конусообразной втулки 7 и винта 8. 

Приспособление работает следующим образом. В цанговые оправки 6, установленные 
соосно с посадочными гнездами 3, помещают детали 5 и ориентируют предназначенную 
для обработки их поверхность таким образом, чтобы она расположилась по сфере требуе-
мого радиуса. Затем, завинчивая винты 8, перемещают цанговые оправки 7 вдоль прямой, 
проходящей через центр кривизны приспособления, совпадающего с центром кривизны 
обрабатываемой поверхности детали 5. Оправки 7, смещаясь одновременно в направле-
нии, перпендикулярном упомянутой прямой, занимают оптимальное положение между 
соседними цанговыми оправками 6 и сжимают их, прижимая крайние к опорному буртику 
2 основания 1. При этом цанговые оправки плотно обхватывают детали и через эластич-
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ные прокладки 4 прижимают их к основанию 1, удерживая в процессе обработки в дос-
тигнутом на стадии ориентирования положении. 

По окончании обработки слегка отвинчивают винты 8, в результате чего ослабляют 
фиксацию цанговыми оправками 6 деталей 5, которые заменяют на новые и повторяют 
вышеизложенные действия. 
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