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1. Цель занятия 

 

Получить навык построения теоретических схем базирования для ти-

повых операций технологического процесса. 

 

Работа предусматривает решение следующих задач: 

 

- Ознакомиться с классификацией технологических баз; 

- Изучить сведения об обозначении опорных точек в технологиче-

ской документации. 

- Научиться выбирать соответствующую теоретическую схему бази-

рования при закреплении детали в приспособлении. 

- Изучить элементы схем закрепления. 

- Научиться изображать схемы закрепления в технологической до-

кументации. 

 

 

2. Теоретическая часть 

 

2.1 Теоретические схемы базирования 

 

Базы и опорные точки. 

 База – поверхность, линия или точка, по отношению к которой 

ориентируются другие поверхности при конструировании, механиче-

ской обработке, сборке или измерении. 

Базирование – придание заготовке или изделию требуемого по-

ложения относительно выбранной системы координат (ГОСТ 21495 – 

76). 

Конструкторская база – это база, используемая для определения 

положения детали или сборочной единицы в изделии. Конструктор-

ские базы подразделяются на основные и вспомогательные. 

Основная база – конструкторская база, принадлежащая данной 

детали или сборочной единице, используемая для определения ее по-

ложения в изделии. 

Вспомогательная база – конструкторская база, принадлежащая 

данной детали или сборочной единице, используемая для определе-

ния положения присоединяемого к  ней изделия. 
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Технологическая база – база, используемая для определения по-

ложения заготовки или изделия в процессе изготовления или ремон-

та. 

Всякое твердое тело имеет в пространстве 6 степеней свободы: 

3 поступательных и 3 вращательных. 

Чтобы придать заготовке требуемое положение относительно 

выбранной системы координат ее необходимо лишить этих движений 

т. е. наложить на нее 6 связей. Для этого необходимо и достаточно 

выбрать на заготовке 6 опорных точек, расположенных определен-

ным образом, и привести их в соприкосновения с элементами при-

способления или станка. Последнее правило называется правилом 6–

ти точек. 

Опорные точки размещают на технологических базах т. е. на по-

верхностях заготовки, участвующих в базировании. 

 

Классификация технологических баз. 

 

По количеству минимальных степеней свободы технологиче-

ские базы подразделяются на: 

1. установочная база – лишает заготовку 3-х степеней свобо-

ды – одного поступательного и 2-х вращательных. 

2. направляющая база – 2-х степеней свободы (одного посту-

пательного и одного вращательного) 

3. опорная база – лишает заготовку одного движения – по-

ступательного или вращательного) 

4. двойная направляющая – лишает заготовку 4–х степеней 

свободы (2-х поступательных и 2-х вращательных) 

5. двойная опорная база – лишает заготовку 2-х поступатель-

ных движений. 

В качестве установочной базы принимают поверхность с наи-

большими габаритными размерами. 

В качестве направляющей базы – поверхность, имеющую наи-

большую протяженность. 

В качестве опорной базы может быть использована поверхность 

любых размеров. 

Схема расположения опорных точек на базовых поверхностях 

заготовки или изделия называется схемой базирования.  
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На схемах базирования опорные точки обозначаются символа-

ми. 

По ГОСТ 21495 – 76 (базирование и базы в машиностроении) 

  
Вид сбоку                                       вид сверху (ромб) 

 

Рис.2.1. Обозначение опорной точки 

 

Некоторые теоретические схемы базирования представлены на 

рис 2.2 -2.8. 

 
Рис.2.2. Схема базирования по трем плоскостям. 

 

Рис. 2.3. Схемы базирования в широкой (а) и узкой (б) призмах. 
 

Угол 60º 
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Рис. 2.4. Схема базирования корпусной детали по плоской поверхно-

сти 

основания и 2-м отверстиям 

 

Рис. 2.5. Схема базирования вала в центрах. 

 

Рис. 2.6. Схема базирования втулки на жесткой оправке.  

 

Рис. 2.7. Схема базирования втулки на разжимной оправке.  
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Рис. 2.8. Схема базирования втулки на конической оправке. 
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2.2. Схемы закрепления 

 

Обозначения элементов на схемах закрепления должно соответ-

ствовать ГОСТ 3.1107 – 81 (графическое изображение опор, зажимов, 

установочных устройств). Для изображения обозначения опор, зажи-

мов и установочных устройств следует применять сплошную тонкую 

линию 

 

 

Таблица 2.1 – Обозначение опор 

Наименование опоры Обозначение опоры на видах 

 спереди, сзади сверху снизу 

1. Неподвижная 

  

 

 

2. Подвижная 

  

 

 

3. Плавающая 

  

 

 

4. Регулируемая 
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Таблица 2.2 – Обозначение установочных устройств 

 

Наименование уста-

новочного устрой-

ства 

Обозначение установочного устройства на ви-

дах 

 спереди, сзади, 

сверху, снизу 

слева справа 

1. Центр неподвиж-

ный 

 

Без обозначе-

ния 

Без обозначе-

ния 

2. Центр вращаю-

щийся 

 

То же То же 

3. Центр плавающий 

 

" " 

4. Оправка цилинд-

рическая 

 

  

5. Оправка шарико-

вая (роликовая) 

 

  

6. Патрон поводко-

вый 

 

  

 

Примечания: 

1. Обозначение обратных центров следует выполнять в зеркальном 

изображении. 

2. Для базовых установочных поверхностей допускается применять 

обозначение . 
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Таблица 2.3 – Обозначение формы рабочих поверхностей. 

Наименование формы рабочей по-

верхности 

Обозначение формы рабочей 

поверхности на всех видах 

1. Плоская 

 

2. Сферическая 

 

3. Цилиндрическая (шариковая) 

 

4. Призматическая 

 

5. Коническая 

 

6. Ромбическая 

 

7. Трехгранная 

 

Установочно-зажимные устройства следует обозначать как со-

четание обозначений установочных устройств и зажимов  

Примечание. Для цанговых оправок (кулачковых патронов) 

следует применять обозначение .  

Обозначение форм рабочих поверхностей наносят слева от обо-

значения опоры, зажима или установочного устройства 

Для указания рельефа рабочих поверхностей (рифленая, резь-

бовая, шлицевая и т.д.) опор, зажимов и установочных устройств 

следует применять обозначение в соответствии с чертежом. 
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 Рис. 2.7. Обозначение рельефа рабочих поверхностей. 

 

 

Таблица 2.4 – Обозначение зажимов 

Наименование за-

жима 

Обозначение зажима на видах 

 спереди, сзади сверху снизу 

1. Одиночный 

  

 

 

2. Двойной 

 
 

 

 

 

 

Для указания устройств зажимов следует применять обознач е-

ния: 

1. Пневматическое – P; 

2. Гидравлическое – H; 

3. Электрическое – E; 

4. Магнитное – M; 

5. Электромагнитное – EM; 

6. Прочее – без обозначений. 

Для гидропластовых оправок допускается применять обозначе-

ние . 

На рис. 2.10. в качестве примера приведена схема закрепления 

детали в кондукторе с центрированием на цилиндрический палец, с 

упором на три неподвижные опоры и с применением электрического 

устройства двойного зажима, имеющего сферические рабочие по-

верхности. 
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Рис. 2.10 Пример схемы закрепления детали в приспособлении 
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3. Задания к практической работе. 

 

Задача 1. Для деталей установленных в приспособлении (табл. 

3.1) изобразить теоретические схемы базирования 

 

Таблица 3.1 – Задания к задаче 1. 

Схема установки заготовки в при-

способлении 

Теоретическая схема базиро-

вания 

1 Установка втулки на цилиндрической оправке с зазором 

 

 

 

 

 

 

2 Установка диска на оправке с зазором 
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3 Установка вала в центрах с использованием переднего плавающе-

го центра 

 

 

 

 

 

 

4 Установка вала в патроне в упор и с поджатием заднего центра 

 

 

 

 

5 Установка трубы в грибковых центрах 
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6 Установка диска в призмах 

 

 

 

 

 

 

7 Установка вала на плоскости с закреплением подвижной призмой 

 

 

8 Установка вала в призме с поджимом к плоскости 
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9 Установка вала в тисках 

 

 

 

 

10 Протягивание длинного отверстия 

 

 

 

 

11 Протягивание короткого отверстия 
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12 Установка детали в тисках 

 

 

 

 

 

 

13 Закрепление рычага с одной подвижной призмой 

 

 

 

 

14 Закрепление рычага в самоцентрирующихся призмах 
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15 Установка детали для расточки отверстий в корпусе 

 

 

 

 

16 Закрепление головки рычага в самоцентрирующихся призмах 

                  
 

17 Установка втулки на разжимной оправке (с тарельчатыми пружи-

нами) 
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18 Установка диска на конической оправке 

 

 

 

 

 

Задача 2. Изобразить в соответствии с исходными данными схему 

закрепления детали в приспособлении. 

 

Таблица 3.2 – Исходные данные к задаче 2. 

№ Условия закрепления детали 

1 Длинный вал закреплен в поводковый патрон, неподвижные 

центра, подвижный люнет. 

2 Длинный вал закреплен в поводковый патрон, вращающиеся 

центра, неподвижный люнет. 

3 Длинный вал закреплен в поводковый патрон, обратные центра 

центра, неподвижный люнет. 

4 Длинная втулка закреплена в поводковый патрон, вращающие-

ся рифленые центра, подвижный люнет. 

5 Вал закреплен в поводковый патрон с левым плавающим цен-

тром и вращающемся правым центром. 

6 Длинный вал закреплен в поводковый патрон, неподвижный 

левый центр, правый - плавающий, подвижный люнет. 

7 Ступенчатый вал закреплен в трехкулачковом патроне, с упо-

ром в левый торец ступени на рифленую поверхность с поджа-

тием неподвижным центром. 

8 Длинный вал закреплен в трехкулачковом патроне, с упором в 

левый торец ступени на плоскую поверхность с поджатием 

вращающимся центром и неподвижным люнетом. 

9 Длинный вал закреплен в трехкулачковом патроне, с упором в 

левый торец ступени на сферическую поверхность с поджатием 

вращающимся обратным центром и подвижным люнетом 
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10 Вал с выступом, параллельном оси закреплен в четырехкулач-

ковом патроне с поджатием плавающим центром. 

11 Втулка закреплена на конической роликовой оправке. 

12 Вал закреплен в цанговом патроне с поджатием плавающем 

центром. 

13 Втулка закреплена на резьбовой цилиндрической оправке  с на-

ружной резьбой с опорой в левый торец. 

14 Призматическая деталь закреплена в тисках с призматическами 

губками и пневматическим зажимом. 

15 Призматическая деталь закреплена в тисках с плоскими губка-

ми и гидравлическим зажимом. 

16 Призматическая деталь установлена на три опоры со сфериче-

скими поверхностями и закреплена двойным зажимом. 

17 Корпусная деталь установлена на три регулируемые опоры и 

закреплена двумя одиночными зажимами. 

18 Деталь закреплена на конической гидропластовой оправке с 

упором с рифленой поверхностью по левому торцу и поджати-

ем вращающемся центром. 

19 Втулка закреплена на цанговой оправке с упором в левый торец 

на рифленую поверхность 

20 Втулка закреплена на шариковой цилиндрической оправке 
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