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Розроблений метод теоретичного аналізу руху інструменту є основою реалізації 

раціональних методів обробки криволінійних поверхонь на верстатах з паралельними 

кінематичними структурами. 
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ЗАСТОСУВАННЯ МЕТОДУ РОЗМІРНИХ ЛАНЦЮГІВ ДЛЯ РОЗРАХУНКУ 
ПОХИБКИ БАЗУВАННЯ ВЕРСТАТНИХ ПРИСТРОЇВ 

Однією з складових сумарної похибки обробки деталі на металорізальному верстаті є 

похибка встановлення заготовки у верстатному пристрої. Похибка встановлення заготовки 

складається з похибки базування, закріплення та похибки положення заготовки (похибки 

неточності пристрою). Похибка базування має найбільший питомий вплив на похибку 

встановлення. Ця похибка знаходиться як різниця між найбільшими та найменшими 

величинами проекцій зміщення вимірювальної бази на напрямок розміру, що виконується 

[1, 2]. 

Визначається похибка базування (випадкова величина) методом аналітичного розрахунку 

[3]. З цією метою складається розрахункова схема де наводиться два крайніх положення 

заготовки при встановлені у пристрої – заготовка має найбільший розмір та заготовка має 

найменший розмір за полем допуску. Похибка базування визначається із геометричних 

розрахунків, як величина відрізку. Якщо на похибку базування впливають поля допусків на 

попередніх операціях, то застосування методу геометричного розрахунку викликає 

труднощі. У цьому випадку застосовують універсальний метод розмірних ланцюгів. 

Метод розмірних ланцюгів відображає об’єктивні розмірні зв’язки в конструкції 

машини при складанні, в технологічних процесах обробки або вимірювання деталі. 

Розмірні ланцюги дозволяють скласти метричну модель виробу і оптимізувати вимоги до 

точності геометричних параметрів з метою забезпечення показників якості 

функціонування в заданих межах при встановлених витратах на виробництво. 

Розмірний ланцюг – сукупність взаємозв’язаних розмірів, що утворюють замкнутий 

контур і безпосередньо беруть участь в рішенні поставленої задачі. 

Усі розрахункові схеми з використанням вказаного методу класифікуються на дві 

групи: встановлення заготовки з зазором; встановлення заготовки без зазору. 

До першої групи (встановлення заготовки з зазором) відносяться таки схеми базування 

деталей: базування по площині на два отвори (базування корпусних деталей); базування 

по площині та перпендикулярному отвору (базування деталей типу диск). 

До другої групи (встановлення заготовки без зазору) відносяться наступні схеми 

базування деталей: базування по трьом площинам; базування по зовнішній циліндричній 

поверхні та інші. 

Використання методу розмірних ланцюгів дозволяє розрахувати похибку базування для 

будь-якої схеми встановлення заготовки, врахувавши вплив попередніх операцій. 
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