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Размерный анализ сборочной единицы заключается в составлении размерной 

цепи и решении обратной задачи, заключающейся в определении допусков и пре-
дельных отклонений составляющих звеньев по известным размерам замыкающих 
звеньев. 

Целью размерного анализа является обеспечение точности заданных рабочим 
чертежом размерных связей между поверхностями детали. В процессе проведения 
размерного анализа с большей эффективностью моделируются и впоследствии уточ-
няются принятые схемы базирования, обоснованно определяются технические раз-
меры.  

Размерный анализ сборочной единицы был произведен методом полной взаи-
мозаменяемости. Чтобы обеспечить полную взаимозаменяемость, размерные цепи 
рассчитывают методом максимума-минимума.  

На первом этапе по известному чертежу привода прибора разрабатывалась рас-
четная схема (рис. 1). 
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Рис. 1. Эскиз привода  прибора 

В размерную цепь входят четыре стандартных звена – это подшипники (Б4, Б8, 
Б10, Б12) (рис. 2). 

 

Рис. 2. Размерная цепь 

Для нормальной работы подшипников между крышкой и торцом подшипника 
необходимо обеспечить зазор, компенсирующий тепловое расширение вала. Звенья 
Б1, Б2, Б14 – увеличивающие; Б3, Б5, Б6, , Б7, Б8, Б9, Б11, Б16, Б4, Б8, Б10, Б12 – умень-
шающие. 

Предварительный анализ допусков размеров требовал использования метода ре-
гулирования, при котором начальная точность замыкающего размера достигается из-
менением величины одного из заранее выбранных составляющих размеров. Для за-
данной сборочной единицы роль компенсирующих размеров выполняют прокладки. 

Затем определялся вид сопряжения зубьев и допуски расстояния между осями 
отверстий корпусной детали по ГОСТ 1643–81. 

Для определения углов между плоскостью, в которой расположены валы, и на-
правлением действия сил на опоры валов составлялась свертка привода. 

Так как у всех влияющих размеров, кроме Б3, номинальные значения равны ну-
лю, то номинальный размер межосевого расстояния БΔ = Б9. 
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Определение углов между плоскостью, в которой расположены валы, и направ-
лением действия сил на опоры валов производилось по свертке привода. 

Силы, действующие на опоры 2, 3, 4, увеличивают межосевое расстояние, а си-
лы, действующие на опору 1, уменьшают его:  
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Схема к определению направления выбора зазоров представлена на рис. 3. 

   

Рис. 3. Схема к определению направления выбора зазоров  

Допуски влияющих размеров учитывали радиальное биение наружных колец 
подшипников и отклонения от соосности. 

Затем рассчитывались величины, входящие в формулу для определения ,9T  – 

допуск расстояния между осями отверстий корпусной детали: 
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Сумма характеристик рассеяния сопряжений с зазором: 

    .
4

1 2
1

22222222 









i
+ziz+zibibiaiaiizz TK+TK+TK=TK  

Функции связи для прогиба вала в месте расположения зубчатого колеса 
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Суммарная характеристика сопряжений с зазором: 
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Допуск межосевого расстояния зубчатой цилиндрической передачи в плоскости 
расположения колес: 
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Из-за отклонений точности выполнения размеров деталей возникает погреш-

ность, называемая погрешностью позиционирования. Эта погрешность носит случай-
ный характер, так как зависит от большого количества факторов, каждый из которых  
в отдельности не удается заранее определить ни по величине, ни по направлению воз-
действия. 

Рассмотрим нахождение погрешности позиционирования шпиндельной бабки 
станка с ЧПУ плоскостным методом относительно станины по призматической на-
правляющей. 

Для этого определяют координаты точек, относительно которых будет прово-
диться анализ погрешности позиционирования. Конкретное положение точек опре-
деляется экспериментально (рис. 1). 

 


