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ЦЕЛЬ РАБОТЫ 

Определение среднего значения погрешности закрепления при 

установке заготовки: 

- в ручных тисках и ручном струбцинном зажиме; 

- в трехкулачковом и цанговом патроне. 

 

ОБЩИЕ СВЕДЕНИЯ 

Для обеспечения требуемой точности обработки, на каждой 

технологической операции заготовке должно быть придано определенное 

положение относительно режущего инструмента (осуществлено 

базирование) и в этом положении она должна быть надежно закреплена. 

Однако при базировании заготовки и при ее закреплении возникает 

погрешность установки (Еу), которую можно определить как: 

Еу=Еб+Еп+Ез 

где: Еб - погрешность базирования, появляющаяся при несовпадении 

измерительной и технологической базы; 

Еп - погрешность приспособления, обусловленная неточностью 

его установки на станок; 

Ез - погрешность закрепления, проявляющаяся вследствии 

деформации элементов контактирующих поверхностей 

приспособления и заготовки при приложении сил закрепления. 

Для сведения к минимуму погрешности установки необходимо 

выявить причины возникновения каждой из ее составляющих, уметь их 

рассчитывать и по возможности устранять. Поэтому, вопросы выбора 

правильной схемы базирования и закрепления заготовки, а также 

рационального места приложения сил зажима являются основными для 

конструктора по оснастке. 

1. Так, при установке плоской заготовки (рис.1) в тисах (рис.2) при 

обработке поверхности Е и выдерживании размера А+Та возникает 

погрешность закрепления, вследствии неперпендикулярности торцов 

заготовки поверхности Н, выступающей в качестве технологической базы 

для размера А, и нарушений правил по выбору места приложения силы 

зажима. 

В случае закрепления подобной заготовки при помощи струбцин рис. 3, 

погрешность закрепления при получении размера А. можно значительно 

снизить. Уменьшение Ез в этом приспособлении обусловлено соблюдением 

правил по выбору места приложения силы зажима. 

Следует отметить, что, несмотря на уменьшение погрешности 

закрепления при использовании струбцин, такая схема закрепления не всегда 

приемлема, т.к. ухудшает доступ инструмента к обрабатываемым 

поверхностям. 

2. При закреплении ступенчатой заготовки в трехкулачковом патроне и 

базировании детали по торцу рис.4, погрешность закрепления возникает 

вследствии, упругой деформации передней стенки патрона. Указанная 

деформация является следствием «перекоса» кулачка от воздействия сил, 
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возникающих при закреплении заготовки, а также от осевой деформации 

заготовки под действием этих же сил. Так как создаваемое усилие при 

закреплении заготовки не постоянно, то рассматриваемая погрешность носит 

случайный характер. 

При закреплении заготовки в цанговом патроне (рис.5) величина Ез 

значительно уменьшается, поскольку ее значение определяется только 

осевой деформацией заготовки по действием сил, возникающих при 

закреплении. 

Однако, закрепление в цанговом патроне не всегда возможно 

вследствии дискретности ряда его диаметров. 

Общим условием, позволяющим уменьшить влияние погрешности 

закрепления на погрешность установки является стабилизация сил 

закрепления за счет применения пневматических, гидравлических, 

электромеханических и других механизированных зажимных устройств. 

 

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНОСТЬ ВЫПОЛНЕНИЯ РАБОТЫ 

 

1. На фрезерном станке: 

1.1. Установить заготовку в тисы. 

1.2. Наметив две точки на расстоянии 100 мм на поверхности Е, 

подводят два индикатора и устанавливают их лимбы на «О». 

1.3. Многократно закрепляя заготовку (50...100 раз) записывают 

разницу показаний индикаторов (не сдвигая индикаторы с намеченных 

точек). 

1.4. Устанавливают заготовку на стол станка и повторяют п. п. 1-3. 

1.5. Повторяют результаты замеров и заполняют табл.1 для двух 

случаев закрепления заготовки. 

1.6. По данным табл.1 строят графики, в которых по осям абсцисс 

откладывают величину Ез , а по оси ординат их частотность. 

1.7. Определяют среднюю величину непараллельности поверхностей Е 

и Н (рис.1) для обоих случаев закрепления. 

Таблица 1 

№ 

п/п 

Разность 

показаний 

индикатора, мм 

Частотность показаний 

индикатора 

Частотность, % 

тисы струбцинный 

зажим 

тисы струбцинный 

зажим 

1. 0 - 0,01     

2. 0,01 - 0,02     

3. и т.д.     
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2. На токарном станке 

2.1. Установить обрабатываемую заготовку в трехкулачковый патрон, и 

не закрепляя ее, плотно прижимают буртиком к торцевым поверхностям 

кулачков рис.4. 

2.2. В этом положении подводят суппорт с укрепленным в державке 

резцедержателя индикатором, измерительный наконечник которого должен 

касаться конца закрепляемой заготовки по линии центров с натягом, после 

чего закрепляют суппорт и устанавливают стрелку индикатора на нуль. 

Р3 Р3 
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2.3. Многократно закрепляя заготовку (50-100 раз) при каждой ее 

повторной установке записывают показания индикатора фиксирующего 

действительную величину погрешности. 

2.4. Устанавливают цанговый патрон и далее повторяют п. п. 1. 2. 3. 

2.5. Обрабатывают результаты замеров, заполняя табл. 2 для двух 

случаев закрепления заготовки. 

2.6. По данным таблицы 2 строят график, в котором по оси абсцисс 

откладывают величину осевой погрешности, а по оси ординат их 

частотность. 

2.7. Определяют среднюю величину погрешности закрепления. 
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Таблица 2 

№ 

п/п 

Показания 

индикатора 

Частотность показания 

индикатора 

Частотность, % 

трехкулачковый 

патрон 

цанговой 

патрон 

трехкулачковый 

патрон  

цанговый 

патрон 

1. 0-0,005     

2. 0,005-0,01     

3. 0,01-0,015     

4. и т.д.     

      

 

На основании проведенных замеров дать объяснение полученным 

результатам, выявив причины уменьшения погрешности закрепления при 

различных схемах установки заготовки. 

Для обоих случаев установки заготовки на фрезерном станке' 

построить размерную цепь для размеров, связывающих стол станка и 

обрабатываемую поверхность. 
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