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工艺设计是产品设计与加T制造过程相连接的纽

带。成功的产品开发离不开T艺的设计，特别是对于

普通机加设备而言，T艺设计的合理与否直接关系到

产品的质量及生产的成本。而T艺基准是T艺设计上

一个最为关健重要因素。本文主要是应用一些T艺基

准的选择实例，结合在丁厂多年从事机加下艺丁作的经

验来说明T艺基准选择的思路，供广大技术人员参考。

工艺基准是指在加T和装配过程中所采用的基准，

它包括：t序基准、定位基准、测量基准和装配基准。

作为机械加工_T．艺设计和编制来主要是考虑T序基准。

而工序基准主要分为粗、精加TT序定位基准～Tf艺

基准主要有四点：基准重合、基准统一、互为基准和

自为基准。

1．常见现象

(1)螺纹轴线作为设计基准 在设计过程中有时

会要求以螺纹的轴线作为被测要素或者是以螺纹作为

基准的现象，如图1所示。
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两头为M98X2—6H螺纹，而且有同轴度0．05mm

的要求，基准为螺纹中径。从产品的设计要求及使用

性能分析。此标注方式没有任何问题，在加t过程中

也可通过各种手段进行保证；但如何检验产品的同轴

度要求却是一个难题。一般的加工工艺都是要求工艺

保证，是从理论上进行定位误差分析，得出加工工艺

可以保证此尺寸，但如何直观的检验出来，却是个难
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题，因为该同轴度和基准都是M98X2—6H的螺纹中

径。而以螺纹中径为基准测量同轴度，在目前国内来

说还是难题。

(2)长轴类零件 如图2所示零件，加_T．难点是

在加T两头锥度及丌【_I槽后，由于内应力释放，使两

头厕有喇叭口现像，造成其圆度超差；同时零件两端

4mm×47mm槽的』《寸要求为12+∥8 nlnl、对称度

0．1 rnm的要求过高而无法保证。

图2

(3)壳体类零件如图3所示，加T该T件外形

比较困难，特别是难以保证其内外形同轴度0．05mm的

要求。

图 3
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2．解决方案

上述三种不同类型的零件，其机加过程的关键之

处在于工艺基准的选择。

(1)转移T艺基准法对图l所示零件，要保证

零件两端M98×2—6H的同轴度，在工艺上可以采用互

为基准的加T方法，但如何检验，却是个难题。针对

这种情况，我们在螺纹的前端，增加一定位止口，将

同轴度公差转移到此止口上，如图4所示。
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增加的定位止口与M98 x 2—6H在加工过程必须

一道加工出来，保证其同轴度为零公差状态。将其螺

纹中径的同轴度公差转移到止口上(见图5)。

图5

这样既可以作为夹具定位止口，又可以作为测量

基准。如果零件最终不允许有止口存在，则在测量完

后将两端的止口车去。

(2)借用基准法 对于图2所示零件，内外圆精

度可采用珩磨(内孑L)及精磨(外圆)完成，其加工

难点在于两端开口槽的变形及键槽的对称度。

为减小零件的变形，在工艺设计上决定采用线切

割工艺。但零件长度达到1 190ram，一般的线切割设备

无法加工。只能采用两头分开加工的方式进行。如何

保证两头分开加工达到对称度的要求，是个关键性的

难题。而此难题的解决又在于工艺基准的选择。

根据产品结构，在两端开槽中间采用工艺孑L作为

定位基准，既借用零件上4×69．8mm孑L，同时加钻两

排孑L，并加上公差要求，作为线切割调头加工的基准，

来解决线切割行程不够的问题。如图6所示。
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图6

工装设计：以外圆,：b56．6mm为基准设计等高V形

块作为夹具。注意，该V形块必须完全等高，即加工

好一个长形V形块后，进行切割为两件。

(3)增加工艺基准法对图3所示的零件，要保

证零件内外形的同轴度要求关键是要解决内形的精加

工，然后以内形为基准设计专用夹具车制外形。

由于零件外形不规矩，精加工内形时难以定位装

夹，而且夹具结构复杂，制造成本和制造周期都不适

应于生产。

为解决零件内形的精加工，在半精车外形的工序

中，在零件小头外圆处增加一个M95×2工艺基准，作

为零件精车内形夹具的设计基准，如图7所示。

图7

以此螺纹及6ram端面作为在精车内形夹具的定位

与夹紧，夹具结构简单、适用，而此螺纹在后工序精

车外形中车去，完全满足了零件的设计要求。

3．结语

工艺基准的选择在机械加工工艺的编制中是个关

健重要的因素，工艺编制、工装设计的是否合理都与

基准的选择要很大的关系。而且工艺编制是个长期工

作经验的积累过程，仁者见仁，至者见至；加工的方

法有很多，关健是能否根据本单位的人员技能水平、

设备配置情况编制出经济、合理的满足生产的工艺。

本文从几个典型零件的工艺基准的选择，介绍了其机

械加工工艺及工装的基准选择方法，对同类零件的加

工有一定的参考价值。MW(收稿日期：20130725)
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