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(57) 
Способ получения шаровидного наклеечного инструмента, при котором изготавлива-

ют корпус наклеечного инструмента и снабжают его посадочными местами для установки 
заготовок деталей, отличающийся тем, что корпус наклеечного инструмента и посадоч-
ные места на его поверхности получают одновременно путем размещения максимально 
возможного количества геометрически подобных деталям шайб на полусферическую ус-
тановочную поверхность номинального радиуса обратной кривизны и нанесения на них 
связующего вещества, после затвердения которого полученную часть корпуса наклеечно-
го инструмента смещают по установочной поверхности, не нарушая контакта, и на осво-
бодившейся части размещают дополнительные шайбы, наносят на них связующее 
вещество, операции повторяют до получения наклеечного инструмента в форме шара, по-
сле чего удаляют шайбы с его поверхности. 

 
 

Способ предназначен для изготовления шаровидных блоков деталей со сферическими 
поверхностями при их групповой обработке и может быть использован в оптическом при-
боростроении и в точном машиностроении. 

Известен способ изготовления инструмента для фиксации деталей, реализованный в 
приспособлении для закрепления линз, при котором на рабочем торце чашеобразного кор-
пуса, соединенного с вакуумным трубопроводом, закрепляют уплотнительную манжету [1]. 

Недостатками известного способа является технологическая сложность его реализа-
ции для случая групповой обработки деталей, а также невозможность избежания их раз-
нотолщинности по краю из-за наличия деформации резиновой манжеты. 

Прототипом заявляемого технического решения является способ получения наклееч-
ного инструмента в виде шарового сегмента, при котором механическим путем первона-
чально изготавливают корпус наклеечного инструмента, а затем на его рабочую 
поверхность наносят гнезда или закрепляют отдельные оправки, служащие посадочными 
местами для заготовок деталей [2]. B
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Недостатком данного способа является высокая трудоемкость его изготовления, вы-
званная необходимостью обеспечения пересечения осей симметрии всех лунок в центре 
сферической поверхности наклеечного инструмента. Несоблюдение данного требования 
приводит к разнотолщинности деталей по краю. 

Задача, на решение которой направлен заявляемый способ, - увеличить количество по-
садочных мест для заготовок деталей на блоке. 

Задача решается тем, что в способе получения шаровидного наклеечного инструмента, 
при котором изготавливают корпус наклеечного инструмента и снабжают его посадочны-
ми местами для установки заготовок деталей, корпус наклеечного инструмента и поса-
дочные места на его поверхности получают одновременно путем размещения 
максимально возможного количества геометрически подобных деталям шайб на полусфе-
рическую установочную поверхность номинального радиуса обратной кривизны и нане-
сения на них связующего вещества, после затвердения которого полученную часть 
корпуса наклеечного инструмента смещают по установочной поверхности, не нарушая их 
контакта, и на освободившейся части размещают дополнительные шайбы, наносят на них 
связующее вещество, операции повторяют до получения наклеечного инструмента в фор-
ме шара, после чего удаляют шайбы с его поверхности. 

Существенное отличие предлагаемого способа состоит в том, что при его реализации 
можно изготовить наклеечный шаровидный инструмент, позволяющий использовать один 
обрабатывающий инструмент в виде полого цилиндра на всех операциях предварительно-
го и окончательного формообразования деталей с высокоточными сферическими поверх-
ностями, причем этот инструмент не требует ни трудоемкой первоначальной наладки, ни 
подналадки в процессе эксплуатации. 

При апробации способа первоначально выполнили расчет наклеечного инструмента 
согласно методике, приведенной в [2]. Расчет проводили для плосковыпуклой линзы с ра-
диусом кривизны 21,6 мм, диаметром 24 мм и толщиной по центру 5 мм. В результате вы-
явили, что на шаровидном наклеечном инструменте помещается семь линз. В 
соответствии с этим изготовили семь металлических шайб с геометрическими размерами 
детали, расположили их максимальное количество (в нашем случае три штуки) на устано-
вочную поверхность вспомогательного инструмента в виде полусферической чашки с ра-
диусом кривизны 21,6 мм и нанесли на них связующий материал (в нашем случае 
акрипласт). После затвердения акрипласта полученную часть наклеечного инструмента 
сместили по установочной поверхности вспомогательного инструмента примерно на по-
ловину рабочей площади последнего, не нарушая их контакта, на освободившуюся уста-
новочную поверхность поместили две дополнительные упомянутые шайбы и повторно 
нанесли на них связующее вещество, после затвердения которого полученную часть на-
клеечного инструмента еще дважды частично смещали по вспомогательному инструмен-
ту, не нарушая контакта соприкасающихся поверхностей. При этом каждый раз на 
свободную поверхность установочного инструмента устанавливали по одной шайбе и на-
носили на них связующее вещество. В заключении после затвердения связующего веще-
ства удалили вспомогательный инструмент с шайбами, получив шаровидный наклеечный 
инструмент с семью посадочными местами для деталей. 
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