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(57) 1. Спосіб базування заготовки на верстаті, при
якому заготовку орієнтують в системі координат
верстата за допомогою опорних точок, який відрі-
зняється тим,  що із дев'яти можливих точок оби-
рають не більше шести точок, і при допомозі цих
точок заготовку орієнтують в координатній системі
верстата таким чином, щоб одна з головних осей
або площин симетрії заготовки, від якої задана
найбільша кількість вимог, співпадала з одною з
осей вищезгаданої системи або розміщувалась би
відносно цієї осі під заданим кутом, причому кіль-
кість точок приймають рівною кількості вимог до
виконуваної операції, а розташування точок ви-
значають в залежності від характеру вимог.
2. Спосіб базування заготовки за п.1, який відріз-
няється тим що для виконання вимоги,  яка пред-
ставляє собою кутовий розмір, наприклад, вимогу
паралельності або перпендикулярності двох пло-
щин або площини і осі, наприклад, отвору, базу,
від якої задано кутовий розмір суміщають з трьома
точками, розташованими по вершинах трикутника і
розміщених в одній площині, яка, в свою чергу,
розташована під заданим кутом до однієї з коор-
динатних, якщо базою є площина. Якщо ж базою є
вісь отвору, то точки розміщують у взаємо пер-
пендикулярних площинах, а їхню кількість визна-
чають в залежності від співвідношення довжини L і
діаметра D отвору - наступним чином: при L < D - 2
точки, при L > D - 4 точки.
3. Спосіб базування заготовки за п.1, який відріз-
няється тим, що для виконання вимоги симетрич-

ності розташування, поверхонь заготовки відносно
якої-небудь її осі симетрії, цю вісь суміщають з
двома точками координатної системи верстата,
найбільш віддаленими одна від одної у межах га-
баритів заготовки якщо L > В (D), або з однією точ-
кою, якщо L < В (D), де L - довжина елемента заго-
товки, а В (D) - ширина, або діаметр елементу.
4. Спосіб базування заготовки за п.1, який відріз-
няється тим, що для виконання вимоги співвіснос-
ті поверхонь обертання, вісь поверхні, від якої за-
дана вимога співвісності, суміщають з чотирма то-
чками координатної системи, що лежать у двох,
взаємо перпендикулярних площинах, розташова-
них під заданим кутом до однієї з координатних
(зокрема, паралельних, або перпендикулярних),
якщо L > D, і з двома точками, якщо L < D.
5. Спосіб базування заготовки за п.1, який відріз-
няється тим, що в разі неможливості суміщення
технологічної бази з конструкторською, для змен-
шення можливої похибки базування, як технологі-
чну базу обирають елементи заготовки, що підхо-
дять для цього, які розташовані найближче до
конструкторської бази, від якої задана вимога.
6. Спосіб базування заготовки за п.1, який відріз-
няється тим, що для виконання вимоги, яка пред-
ставляє собою одиничний координуючий лінійний
розмір, базу заготовки, від якої задана вимога су-
міщають з окремою точкою координатної системи,
або використовують для цієї мети інші точки, при-
значені для виконання Інших вимог.
7. Спосіб базування заготовки за п.1, який відріз-
няється тим, що при опозитному розташуванні
опорних точок,  ту з них,  від якої задана лише ви-
мога відносних поворотів (тобто паралельності
або перпендикулярності) при матеріалізації вико-
нують такою, що регулюється в напрямку розміру
між опозитно розташованими базами з межах до-
пуску на цей розмір, а після контакту баз заготовки
з рештою точок координатної системи, точку, що
регулюється фіксують.

Винахід стосується технології механічної об-
робки різних деталей, а саме, - процесу базування
заготовки при обробці на налагодженому верстаті.
Відомий спосіб базування, описаний в джерелах
[1,с.6-8; 2; 3, с.143] полягає в тому, що заготовку в
усіх випадках позбавляють шести ступенів рухо-

мості за допомогою опорних точок, які розміщують
у координатній системі верстата. Недоліком цього
способу є відсутність чіткого зв'язку між кількістю
вимог до виконуваної операції і кількістю опорних
точок, а також між характером вимог і розташу-
ванням точок, що створює невизначеність у пи-
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таннях базування деталей і може призвести до
створення схем базування з зайвою кількістю то-
чок, до похибок базування і до необґрунтованого
ускладнення конструкцій верстатних пристроїв.

Найбільш близькими до запропонованого спо-
собу базування є способи,  які описані в ГОСТі
21495-76 "Базирование и базы в машинострое-
нии".  Сутність викладених в цьому документі спо-
собів базування полягає в тому, що як технологічні
бази використовують елементи оброблюваної де-
талі (точки, лінії, вісі, поверхні) і з допомогою опо-
рних точок по цих базах заготовку позбавляють
всіх шести ступенів рухомості.

Недоліком цього способу, по-перше, є відсут-
ність правил базування, які визначали б залеж-
ність між кількістю вимог до виконуваної операції і
кількістю опорних точок, а також між характером
вимог і розташуванням точок в координатній сис-
темі верстата, а по-друге, що у всіх наведених
прикладах роздивляються тільки випадки повного
базування в той час, як дуже часто для виконання
заданих вимог в повному базуванні немає необ-
хідності. Наприклад, на с.22. стандарту 21495-76
наведена схема базування призматичної деталі на
магнітну плиту, на якій, окрім трьох точок установ-
чої бази, проставлено ще три (точки 4, 5, 6), які
начебто визначають положення скритих баз, чого
насправді магнітна плита забезпечити не може.
Таким чином, точки 4, 5, 6 є зайвими.

На с.28 наведена схема базування диска, в
якому обробляється отвір, до точності розташу-
вання якого пред'являється три вимоги, а точок
проставлено шість. По-перше, наведена схема за-
безпечує виконання не трьох, а п'яти вимог, а са-
ме: координату "а"; координату "в"; перпендикуля-
рність осі отвору вздовж "а", те ж саме вздовж "в" і
глибину отвору - "Н", а по-друге, точка 6 на вико-
нання заданих вимог не впливає і тому є зайвою. В
основу винаходу поставлена задача вдосконален-
ня методики розробки схем базування, які забез-
печують виконання різних вимог точності при най-
більш раціональному використанні опорних точок.
Поставлена задача вирішується завдяки розробці
ряду прийомів, які встановлюють залежність між
кількістю вимог до виконуваної операції і кількістю
опорних точок, а також між характером вимог і
розташуванням точок в координатній системі вер-
стата.

Запропонований спосіб здійснюється наступ-
ним чином:  із дев'яти можливих точок (від кожної
координатної площини або площини, розташова-
ної відносно неї під заданим кутом, наприклад, па-
ралельної, по 3 точки, які не лежать на одній пря-
мій) обирають не більше шести точок, і при допо-
мозі цих точок заготовку орієнтують в координатній
системі верстата таким чином, щоб одна з голо-
вних осей або площин симетрії заготовки, від кот-
рої задана найбільша кількість вимог, співпадала з
однією з осей вищезазначеної системи або розмі-
щувалась відносно цієї осі під заданим кутом, при-
чому, кількість точок приймають рівною кількості
вимог, а розташування точок визначають в залеж-
ності від характеру вимог за наступними правила-
ми:

- для виконання вимоги, яка представляє со-
бою кутовий розмір, наприклад, вимогу паралель-
ності або перпендикулярності двох площин або

площини і вісі, наприклад, отвору, бази, від якої
задано кутовий розмір суміщають з трьома точка-
ми, розташованими по вершинах трикутника і роз-
міщених в одній площині, яка, в свою чергу, роз-
ташована під заданим кутом до однієї з координа-
тних площин, якщо базою є площина, якщо ж ба-
зою є вісь, то точки розміщують у взаємно перпен-
дикулярних площинах, а їхню кількість визначають
в залежності від співвідношення довжини - L і діа-
метру отвору - D наступним чином:

при L < D - 2 точки, при L > D - 4 точки;
- для виконання вимоги симетричності розта-

шування поверхонь заготовки відносно якої-
небудь осі симетрії заготовки, цю вісь суміщають з
двома точками координатної системи, найбільш
віддаленими одна від одної в межах габаритів за-
готовки якщо L > В (D), або з однією точкою, якщо
L < B(D), де L - довжина елемента, a B(D) - ширина
або діаметр елемента заготовки;

- для виконання вимоги співвісності поверхонь
обертання вісь поверхні, від якої задана вимога
співвісності, суміщають з чотирма точками коор-
динатної системи, що лежать у двох взаємно пер-
пендикулярних площинах, паралельних координа-
тним, якщо L > D, і з двома точками, якщо L < D [4,
c.20-23];

- для виконання вимоги, яка представляє со-
бою лінійний координуючий розмір бази заготовки,
від якої задана ця вимога, суміщають з окремою
точкою координатної системи або використовують
для цієї мети інші точки,  які призначені для вико-
нання якихось інших вимог;

- при неможливості суміщення технологічних
баз з конструкторськими, для зменшення можливої
похибки базування, як технологічні бази обирають
елементи заготовки, що підходять для цього, які
розташовані найближче до конструкторської бази,
від якої задана вимога точності;

- при опозитному розташуванні опорних точок,
та (або ті) з них, від якої (або від яких) задана тіль-
ки вимога відносних поворотів, виконують такими,
що регулюються в напрямку розміру між опозитно
розташованими точками, в межах допуску на цей
розмір, а після контакту баз заготовки з рештою
точок координатної системи, точки, що регулю-
ються, фіксують, тому як при невиконанні цієї умо-
ви схема базування буде статично невизначеною.

На фігурах 1, 2, 3, 4, 5, 6 наведені приклади,
які ілюструють залежність між кількістю вимог до
виконуваної операції і кількістю опорних точок, а
також між характером вимог і розташуванням то-
чок в координатній системі верстата.

Приклад 1. При формоутворенні шара (напри-
клад, шарикопідшипника) і доведені його діаметру
до заданого значення шляхом розкочування між
двома притирами, один з яких - нижній - займає на
вертикальній осі незмінне положення, а верхній
здійснює подачу вздовж цієї осі, необхідно викона-
ти одну вимогу - забезпечити заданий діаметр ша-
ра - D, для чого шар достатньо позбавити лише
одного степеню рухливості - переміщення вздовж
вісі Z координатної системи, розташувавши заго-
товку шара на нижньому притирі, залишивши всі
інші ступені рухливості недоторканими для мож-
ливості всебічної обробки заготовки і одержання
правильної сфери. Схема базування шара матиме
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вигляд представлений на фіг. 1. на всіх фігурах
вимоги позначені цифрами в маленьких колах.

Приклад 2. При доведенні голки підшипника
притиранням необхідно забезпечити:

a) заданий діаметр D;
b) паралельність її твірних.
Для виконання цих двох вимог заготовку до-

статньо позбавити двох ступенів рухливості, що
досягається покладенням голки на площину ниж-
нього притиру, контакт між якими представляє со-
бою пряму лінію, яка визначається двома точками.
Таким чином, кількість точок дорівнює кількості
вимог. На фіг.4 - схема її базування, яка ці вимоги
забезпечує.

Приклад 3. При чистовій обробці плити фрезе-
руванням або шліфуванням необхідно забезпечи-
ти:

a) задану висоту плити - Н;
b) паралельність оброблюваної поверхні від-

носно підвалини вздовж осі Х-aC;
c) те ж саме вздовж осі Y-aU.
Для виконання цих трьох вимог заготовку до-

статньо позбавити трьох ступенів рухливості,
встановивши її на магнітну плиту. Ескіз плити з
вимогами і схема її базування ілюструються фігу-
рою 4. На фіг.5 показана схема базування плити,
вид зверху. З наведених прикладів, в яких викори-
стовувались лише явні бази, випливає, що кіль-
кість опорних точок схем базування (тобто кіль-
кість ступенів руху, яких деталь позбавляється)
дорівнює кількості вимог до виконуваної операції.

Проаналізуємо більш складні приклади, в яких,
поряд з явними, використовуються також прихова-
ні бази.

На фіг. 6 представлено ескіз диску з вимогами
до отвору d, вид зверху; на фіг.7 - ескіз диску з ви-
могами до отвору d, вид збоку; на фіг.8 - схема ба-
зування диску, яка забезпечує згадані вимоги, вид
збоку; на фіг.9 – те ж саме, вид зверху.

В таблиці 1 наведені номери вимог до отвору
d диску і номери "відповідальних" за них опорних
точок.

Таблиця 1

№№ вимог №№ точок
1 6
2 4
3 1 або 2
4 5
5 2,3
6 1,2

На фіг. 10 представлено ескіз валу з вимогами
до шпонкового пазу BxL1 вид з торця; на фіг. 11 –
те ж саме, вид збоку; на фіг. 12 - схема базування
вала, яка забезпечує виконання згаданих вимог,
вид з торця; на фіг. 13 – те ж саме, вид збоку.

В таблиці 2 наведені номери вимог до шпон-
кового пазу вала, зображеного на фіг. 10 і фіг. 11, і
номери опорних точок, "відповідальних" за згадані
вимоги.

Таблиця 2

№№ вимог №№ точок
1 3,4
2 5
3 1,2
4 1,2
5 6
6 1,2

Положення шпонкового пазу координується
від двох баз: прихованої (загальна вісь вала) - ви-
моги 2, 3, 4, 6 і явної (площина лиски) - вимога 5.

Для виконання цих вимог опорна точка 6 по-
винна розміщуватись опозитно відносно точок 3, 4,
а тому точка 6, від якої задана тільки вимога пара-
лельності на етапі встановлення деталі повинна
виконуватись регульованою в напрямку розміру
між базами,  як мінімум у межах припущення на
цей розмір, тому як інакше схема базування буде
статично невизначеною. Після контакту деталі з
опорними точками 1, 2, 3, 4, 5 точка 6 повинна бу-
ти зафіксована.

На фіг. 14 представлено ескіз корпусу сошника
зернової сівалки з вимогами до отвору d; на фіг. 15
- розріз А-А на фіг. 14 і на фіг. 16 - схема базуван-
ня корпусу сошника, яка забезпечує вимоги до
отвору d; на фіг. 17 - розріз А-А на фіг. 16 зі схе-
мою базування.

В таблиці З наведені номери вимог до отвору
d корпуса сошника, ескіз якого представлено на
фіг. 14 і фіг. 15, і  номери точок, "відповідальних" за
вищезгадані вимоги.

Таблиця 3

№№ вимог №№ точок
1 1,3
2 1,3
3 1,3
4 1,2
5 6
6 4,5

Три останні приклади переконують в тому, що
при використанні, поряд з явними, також прихова-
них баз, кількість опорних точок схем базування
також повинна відповідати кількості заданих вимог
точності, а їхнє розташування в координатній сис-
темі верстата - характеру цих вимог.
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