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В статье «Причины, из-за которых призматическая заготовка при закреплении в 

машинных тисках приподнимается над горизонтальной плоскостью» рассматриваются 

причины, из-за которых заготовка при закреплении в машинных тисках приподнимается 

над горизонтальной плоскостью (погрешность формы заготовки, люфты в конструкции 

тисков). 

В статье описан характер влияния погрешности формы заготовки и люфтов в конструкции 

тисков на величину подъема заготовки после приложения силы затяжки. 

Статья состоит из трёх основных частей: введение, основная часть, выводы. 

Во введении рассматривается процесс возникновения зазора при установки заготовки в 

машинных тисках. После смыкания губок заготовка несколько приподнимается вверх, 

теряя контакт с установочной базой. Потеря контакта заготовки с плоскостью тисков 

вызывает погрешность расположения обрабатываемых поверхностей. 

В основной части рассматриваются причины возникновения зазора. Основные причины, 

по которым возникает зазор: погрешности формы заготовки и люфты в конструкции 

тисков. Для того, чтобы выявить роль люфтов машинных тисков в погрешности 

установки, выполняется следующая последовательность действий: 

1) Выявление на какую величину приподнимается заготовка, пренебрегая влиянием 

люфтов в тисках (причиной погрешности является заготовка). 

2) Выявление на какую величину приподнимается заготовка, пренебрегая 

погрешностями расположения поверхностей заготовки (причиной погрешности является 

приспособление). 

3) Сопоставление результатов расчетов. 

Данные исследования показывают, что основную погрешность установки вносит сама 

заготовка. Не жесткостью приспособления и зазорами в направляющих при расчетах 

припусков можно пренебречь. 

В выводах приводятся способы уменьшения возникающих погрешностей установки. 
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