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内容概要

　　本书系统地介绍了机械制造基础的基本知识。
全书共分12章，重点介绍零件材料的选用、毛坯的选择、零件的加工方法、机械加工工艺路线的拟定
等主要知识。
具体内容包括认识机械制造、金属材料及热处理、铸造、压力加工、焊接生产、金属切削加工基础、
普通切削机床及其应用、典型零件表面的加工、螺纹与圆柱齿轮加工、数控机床与数控加工、机械零
件的生产过程、特种加工和先进加工技术。

　　本书可作为中等职业学校机械类相关专业的教材，也可作为从事机械制造业相关人员的参考书。
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章节摘录

　　11.3.2 定位基准的选择　　机械零件是由若干个表面组成的，研究零件表面的相对关系，必须确
定一个基准，基准是零件上用来确定其他点、线、面的位置所依据的点、线、面。
　　1.基准的分类　　根据用途不同，基准可分为设计基准和工艺基准两类。
　　（1）设计基准。
在零件图上用以确定其他点、线、面位置的基准称为设计基准。
　　（2）工艺基准。
零件在加工和装配过程中所使用的基准，称为工艺基准。
工艺基准按用途不同又分为装配基准、测量基准、工序基准以及定位基准。
　　·装配基准：装配时用以确定零件在部件或产品中的位置的基准。
　　·测量基准：用以检验已加工表面的尺寸及位置的基准。
　　·工序基准：用以确定本工序被加工表面加工后的尺寸、形状和位置的基准。
　　·定位基准：加工时工件定位所用的基准。
　　2.粗基准的选择原则　　作为定位基准的表面（或线、点），在第一道工序中只能选择未加工的
毛坯表面，这种定位表面称粗基准，选择粗基准的基本原则如下。
　　（1）粗基准应该平整光洁、定位可靠。
粗基准虽然是毛坯表面，但是应该尽量平整、光洁，没有飞边，不能选取毛坯分型面或分模面所在的
平面作为粗基准。
　　（2）保证加工面正确的位置。
工件上如果有一些不加工的表面，这些表面与加工表面之间应该保持正确的位置关系。
例如零件外形上的对称、孔壁厚的均匀等。
　　图11.3 9所示的工件，其毛坯孔与外圆之间偏心较大，应该选择不加工的外圆为粗基准，将工件装
夹在三爪自定心卡盘上镗削内孔，以获得壁厚均匀的工件。
　　（3）粗基准只使用一次。
由于粗基准大多是未加工过的毛坯表面，精度和表面质量都比较差，若重复使用粗基准，则不能保证
两次装夹时工件与刀具之间的相对位置完全一致。
（4）选择粗基准时要保证重要加工面上的余量均匀。
对于零件上的重要加工面，希望在加工时切去均匀的余量，这样切削力和工艺系统的弹性变形也比较
均匀，因此通常选择要求加工余量均匀的重要表面作为粗基准。
　　图1l一40所示机床床身的加工，床身导轨面是最重要的表面，通常选择导轨面作为粗基准，加工
床脚底面，毛坯上不均匀余量在床脚底面上被切除，随后以底平面为精基准加工导轨面，这样就能在
其上切除一层薄而均匀的余量。
 　　⋯⋯
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