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1. ЦЕЛЬ РАБОТЫ 

Определение жесткости фрезерных приспособлений при закреплении заготовки в 

различных направлениях. 

2. ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 

Одним из важных факторов влияющих на точность обработки деталей является 

жесткость приспособления. 

При обработке на фрезерном станке корпусной детали, не имеющей внутри 

колодцев или других полостей жестким инструментом можно считать, что жесткость 

системы СПИД определяется жесткостью системы «приспособление -заготовка». 

Жесткость системы «приспособление-заготовка» зависит от ряда факторов. 

Основные из которых следующие: 

Величины силы резания и зажима. 

Направление силы резания и зажима. 

Точки приложения силы резания и зажима. 

Последовательность приложения силы зажима в многоместных приспособлениях. 

 

Для получения таких минимальных деформаций системы «приспособление-

заготовка» желательно выполнять следующие рекомендации: 

1. Сила зажима должна быть направлена перпендикулярно к плоскостям 

установочных элементов, обеспечивая максимальный контакт этих элементов с деталью и 

ее минимальный перекос. 

2. При базировании заготовки по нескольким плоскостям силы зажима и резания 

должны быть направлены на элементы с максимальной площадью контакта. 

3. Желательно совпадение направлений силы резания и силы зажима. 

4. Направления силы зажима и силы тяжести заготовки (если она имеет большие 

массогабаритные показатели) должны совпадать. 

При выборе места приложения сил зажима и резания необходимо поддерживаться 

следующих рекомендаций: 

1. Силы зажима и резания   не  должны  приводить  к «опрокидыванию» или сдвигу 

заготовки. 

2. Действие сил зажима и резания не должно вызывать изгибающих моментов, или 

это действие должно быть минимизировано. 

3. Точки приложения сил зажима должны быть минимально удалены от точек 

приложения сил резания. 

Однако, вышеперечисленные рекомендации не всегда практически выполнимы и 

при несоблюдении могут возникнуть существенные погрешности обработки. Оценке 

величины влияния на эту погрешность вышеуказанных факторов и посвящена данная 

лабораторная работа. 

 

3. ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТ 

1. Установить заготовку в тисы и зажать. 

2. Установить индикатор, нагрузочное устройство и динамометр, как показано на 

рис. 1. 

3. При помощи винта нагрузочного устройства создать, постепенно увеличивая, 

нагрузку (Т) параллельно силе зажима (W) на торец заготовки,в точке, указанной 

преподавателем. Замерить усилие по динамометру (Т1) и деформацию (∆х1) при помощи 

индикатора, установленного на противоположном торце. См. рис.2. 

4. Снять нагрузку, зафиксировав остаточную деформацию (∆хост.) (смещение) 

заготовки относительно начального положения. 

5. Результаты эксперимента занести в таблицу. 

6. Переустановить нагрузочный узел и индикатор см. рис. 3 и произвести 

нагружение в направлении перпендикулярном силе зажима (W), повторяя п.п. 3,4,5, 



7. Установить и закрепить заготовку в струбцинах см. рис. 4,5, повторить п.п. 1-6. 

8. По результатам эксперимента построить зависимость «деформация-усилие» и 

рассчитать среднюю жесткость системы приспособление-заготовка Сi в тисах и в 

струбцинах для каждого направления соответственно по формуле 

i

i

x

T
Сi


  

где Тi - усилие нагрузки, измеренное по динамометру [Н]. 

∆хi- смещение заготовки в измеряемом направлении по индикатору (мм). 

9. Сравнить полученные результаты вычислений жесткости и дать объяснение 

полученным результатам. Сделать выводы. 

ТАБЛИЦА 

№ 

п/п 

 

 

Величина силы 

Тi показаниям 

динамометра 

(Н) 

Величина 

деформации Л х,(мм] 

ПРИМЕЧАНИЕ 

При 

нагрузке 

Остаточная 

деформация 

(∆хост.) 

Тип 

приспособления 

Направление 

нагрузки 

1 

2 

500 

1000 

  тисы По рис. 2 

5 

6 

2500 

0 

    

1 

2 

500 

1000 

  тисы По рис. 3. 

5 

б 

2500 

0 

    

1 500   струбцина По рис.4. 

5 

6 

2500 

0 

    

1 500   струбцина По рис.5. 

5 

6 

2500 

0 

    

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Несоблюдение, каких рекомендаций по выбору направления и точек приложения 

сил зажима и сипы резания наиболее значительно сказывается на жесткость системы 

«приспособление-заготовка». 

2. Объясните причины возникновения остаточной деформации ∆хост.. 
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