




































１.５　 定位基准的选择

• １.５.１　基准的概念及分类
• 基准是确定零件上的某些点、 线、 面位置时所依据的那些点、 线、 

面。 根据基准功用的不同， 可以分为设计基准和工艺基准两大类。

• １.设计基准

• 设计基准是在图样上用以确定其他点、 线、 面位置的基准。 如图 １
-５ 所示的轴套零件，外圆和内孔的设计基准是它们的轴心线； 端面 
Ａ 是端面 Ｂ、 端面 Ｃ 的设计基准； 内孔 Ｄ 的轴心线是 ϕ２５ｈ
６ 外圆径向圆跳动的设计基准。

• 对于某一个位置要求 (包括两个表面之间的尺寸或者位置精度) 而言， 
在没有特殊指明的情况下， 它所指向的两个表面之间常常是互为设
计基准。 如图 １-５ 中， 对于尺寸 ４０ ｍｍ 来说， Ａ 面是 Ｃ 面
的设计基准， 也可认为 Ｃ 面是 Ａ面的设计基准。
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图１-５　轴套
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１.５　 定位基准的选择

• ２.工艺基准

• 在零件加工、 测量和装配过程中所使用的基准， 称为工艺基准。 按
用途不同又可分为定位基准、 测量基准、 装配基准和工艺基准等。

• (１) 定位基准。 在加工时， 用以确定零件在机床上或夹具中的正确
位置所采用的基准，称为定位基准。 例如， 将图 １-６ (ａ) 所示零
件的内孔套在心轴上加工 ϕ４０ｈ６ 外圆时， 内孔即为定位基准。 
加工一个表面时， 往往需要数个定位基准同时使用。 如图 １-７ 所
示零件， 加工 ϕＥ 孔时， 为保证孔对 Ａ 面的垂直度， 要用 Ａ 面
作定位基准， 为保证 Ｌ １ 、 Ｌ ２ 的距离尺寸，要用 Ｂ、 Ｃ 面作定
位基准。

上一页 下一页 返回



图１-６　基准分析示例
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图１-７　定位基准示例
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１.５　 定位基准的选择

• (２) 测量基准。 工件检验时， 用以测量已加工表面尺寸及位置的基
准， 称为测量基准。如图 １-５ 所示， 工件以内孔套在心轴上测量
外圆 ϕ２５ｈ６ 的径向圆跳动， 则内孔为外圆的测量基准； 用卡尺
测量尺寸 １５ ｍｍ 和 ４０ ｍｍ， 表面 Ａ 是表面 Ｂ、 表面 Ｃ 的
测量基准。

• (３) 装配基准。 装配时用以确定零件在机器中位置的基准， 称为装
配基准。 如箱体零件的底面、 主轴的主轴颈以及齿轮的孔和端面等。 
图 １-６ (ａ) 的钻套， ϕ４０ｈ６ 外圆及端面 Ｂ为装配基准； 图 １
-６ (ｂ) 的支撑块， 底面 Ｆ 为装配基准。

• (４) 工序基准。 在工艺文件上用以标定被加工表面位置的基准， 称
为工序基准。如图 １-８ 为钻孔的工序简图， 本工序是钻 Ｄ １ 孔， 
保证工序尺寸 Ｈ 和 Ｌ， 则本工序的工序基准分别为孔 Ｄ ２ 的轴心
线和端面 Ｃ。
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图１-８　钻孔工序

返回



１.５　 定位基准的选择

• １.５.２　工件的定位
• 机械加工时， 为使工件的被加工表面获得规定的尺寸及位置精度要

求， 必须使工件在机床上或夹具中占有一个正确的位置， 这个过程
称为定位。

• １.定位与定位基准

• 工件上用于定位的表面即确定工件位置的依据， 称为定位基准。 以
轴心线 (中心要素)为定位基准时， 一般以轴的中心孔为基准定位， 
也可以用内、 外圆柱 (或圆锥) 面作为间接定位基准； 以平面定位时， 
与定位元件相接触的平面就是定位基准。

• ２.工件定位的方法

• 根据定位的特点不同， 工件在机床上定位一般有直接找正法、 画线
找正法和采用夹具定位三种方式。
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１.５　 定位基准的选择

• (１) 直接找正法。 工件定位时， 用量具或量仪直接找正工件上某一
表面， 使工件处于正确的位置， 称为直接找正法。 在这种装夹方式
中， 被找正的表面就是工件的定位基准。 如图 １-９ 所示的套筒零
件， 为了保证磨孔时的加工余量均匀， 先将套筒颈夹在四爪单动卡
盘中， 用画针或百分表找正内孔表面， 使其轴线与机床回转中心同
轴， 然后夹紧工件。 此时定位基准就是内孔而不是支撑表面外圆。

• (２) 画线找正法。 画线找正法是先按加工表面的要求在工件上画线， 
加工时在机床上按线找正以获得工件的正确位置。 此法受到画线精
度的限制， 定位精度比较低， 多用于批量较小、 毛坯精度较低以及
大型零件的粗加工中。
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图１-９　直接找正装夹
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１.５　 定位基准的选择

• (３) 用夹具定位。 机床夹具是指在机械加工工艺过程中用以装夹工
件的机床附加装置。使用夹具定位时， 工件在夹具中迅速而正确地
定位与夹紧， 不需找正就能保证工件与机床、刀具间的正确位置。 
这种方式生产率高、 定位精度好， 广泛用于成批以上生产和单件小
批生产的关键工序中。

• ３.六点定位规则

• 任何一个工件， 在其位置没有确定前， 均有六个自由度， 即沿空间
坐标轴 ｘ、 ｙ、 ｚ 三个方向移动和绕此三坐标轴转动。 如图 １-１
０ 所示。
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图１-１０　未定位工件的六个自由度
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１.５　 定位基准的选择

• 工件定位的实质是限制对加工有不良影响的自由度。 设空间有一固
定点， 工件的底面与该点保持接触， 那么沿 Ｚ 轴的位置自由度便被
限制了。 如果按图 １-１１ 所示设置六个固定点， 工件的三个面分
别与这些点保持接触， 工件的六个自由度便都被限制了。 这些用来
限制工件自由度的固定点， 称为定位支撑点， 简称支撑点。 工件定
位时， 用合理分布的六个支撑点与工件的定位基准相接触来限制工
件六个自由度， 使工件的位置完全确定， 称为 “六点定位规则”。

• ４.定位方式

• (１) 完全定位。 工件实际需要限制的自由度数取决于工件的加工要
求。 工件的六个自由度全部被限制的定位方式称为完全定位， 此时
工件在夹具中的位置是唯一的， 如图 １-１２所示。
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图１-１１　长方体工件定位时支撑点的
分布
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图１-１２　工件的完全定位
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１.５　 定位基准的选择

• (２) 不完全定位。 根据加工要求， 并不需要限制工件全部六个自由
度的定位称为不完全定位。 如图 １-１３ 所示的通槽， 工件沿 ｙ 轴
方向的移动并不影响通槽的加工要求， 此时只需限制工件的五个自
由度就可满足加工要求。 这种情况在生产中应用很多， 如工件装夹
在电磁吸盘上磨削平面只需限制三个自由度， 又如用三爪卡盘装夹
工件车外圆， 沿工件轴线方向的移动和转动不需要限制， 只需要限
制四个自由度。

• (３) 欠定位。 按照加工要求应限制的自由度没有被限制的定位称为
欠定位。 在满足加工要求的前提下， 采用不完全定位是允许的， 但
是欠定位是决不允许的。 如图 １-１４ 所示，工件上铣槽时， 若 ｙ 
轴方向自由度不进行限制， 则键槽沿工件轴线方向的尺寸 Ａ 就无法
保证。
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图１-１３　工件的不完全定位
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图１-１４　工件的欠定位
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１.５　 定位基准的选择

• (４) 重复定位。 工件上某一个自由度或某几个自由度被重复限制的
定位称为重复定位。如图 １-１５ 所示， 加工连杆大孔时在夹具中定
位的情况， 连杆以定位销 ２、 支撑板 １ 及挡销 ３进行定位。

• 常见定位方式所能限制的自由度见表 １-９。

• １.５.３　定位基准的选择
• 选择工件上的哪些表面作为定位基准， 是制订工艺规程的一个十分

重要的问题。 在最初的工序中， 只能用工件上未经加工的毛坯表面
作为定位基准， 这种定位基准称为粗基准。

• １.粗基准的选择

• 选择粗基准时， 主要考虑两个问题: 一是保证主要加工面有足够而均
匀的余量和各待加工表面有足够的余量； 二是保证加工面与不加工
面之间的相互位置精度。 具体选择原则如下。
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图１-１５　工件的重复定位
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表１-９　常见定位方式所能限制的自由
度
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１.５　 定位基准的选择

• (１) 为了保证加工面与不加工面之间的位置要求， 应选不加工面为
粗基准。 如图 １-１６所示的毛坯， 铸造时孔 Ｂ 和外圆 Ａ 有偏心。 
只有采用不加工面 (外圆 Ａ) 为粗基准加工孔Ｂ， 才能保证加工后的
孔 Ｂ 与外圆 Ａ 的轴线是同轴的， 即壁厚是均匀的， 但孔 Ｂ 的加
工余量不均匀。

• (２) 合理分配各加工面的余量。 在分配余量时应考虑以下两点。

• ①为了保证各加工面都有足够的加工余量， 应选择毛坯余量最小的
面为粗基准。 例如，图 １-１７ 所示的阶梯轴， 因 ϕ５５ ｍｍ 外圆
的余量较小， 故应选 ϕ５５ ｍｍ 外圆为粗基准。 如果选ϕ１０８ ｍ
ｍ 外圆为粗基准加工 ϕ５０ ｍｍ 时， 当两外圆有 ３ ｍｍ 的偏心时， 
则可能因 ϕ５０ ｍｍ 的余量不足而使工件报废。

上一页 下一页 返回



图１-１６　粗基准选择实例
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图１-１７　阶梯轴加工的粗基准选择
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１.５　 定位基准的选择

• ②对于工件上的某些重要表面 (如导轨和重要孔等)， 为了尽可能地
使其加工余量均匀，则应选择重要表面作粗基准。 如图 １-１８ 所示
的车床床身， 导轨表面是重要表面， 要求耐磨性好， 且在整个导轨
表面内具有大体一致的力学性能。 因此， 加工时应选导轨表面作为
粗基准加工床腿底面 (图 １-１８ (ａ) )， 然后以床腿底面为基准加工
导轨平面 (图 １-１８ (ｂ) )。

• (３) 粗基准应避免重复使用。 在同一尺寸方向上， 粗基准通常只允
许使用一次， 以免产生较大的定位误差。 如图 １-１９ 所示的小轴
加工， 如重复使用 Ｂ 面去加工 Ａ 面、 Ｃ 面， 则必然会使 Ａ 面与 
Ｃ 面的轴线产生较大的同轴度误差。

• (４) 粗基准表面应平整无缺陷。 选作粗基准的表面应平整， 没有浇
口、 冒口或飞边等缺陷， 以便定位可靠。
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　图１-１８　床身加工准基准选择
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图１-１９　重复使用粗基示例
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１.５　 定位基准的选择

• ２.精基准的选择

• 选择定位基准时应从保证零件加工精度要求出发， 同时考虑装夹方
便可靠， 夹具结构简单。 精基准的选择一般应遵循以下原则。

• (１) 基准重合的原则。 应当尽量选用设计基准作为定位基准， 以避
免定位基准与设计基准不重合而引起的基准不重合误差。

• 图 １-２０ 所示的零件， 设计尺寸为 Ａ±Ｔ Ａ /２ 和 Ｂ±Ｔ Ｂ /２， 
设顶面和底面已加工好 (即尺寸Ａ±Ｔ Ａ /２ 已保证)， 现在用调整法
铣削一批零件的槽深 Ｎ。 为保证设计尺寸 Ｂ±Ｔ Ｂ /２， 可以有

• 两种定位方案。

• ①以底面为主要定位基准， 如图 １-２０ (ａ) 所示。

• ②以顶面为主要定位基准， 如图 １-２０ (ｂ) 所示。
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图１-２０　基准不重合误差
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１.５　 定位基准的选择

• (２) 基准统一原则。 在零件加工的整个工艺过程中或者有关的某几
道工序中尽可能采用同一个 (或一组) 定位基准来定位， 称为基准统
一原则。

• 采用基准统一原则， 可以简化夹具的设计和制造工作， 减少工件在
加工过程中的翻转次数， 在流水作业和自动化生产中应用十分广泛。 
有时为了得到合适的统一基准面， 在工件上特地做出一些表面供定
位用， 如轴类零件上的顶尖孔及某些大型工件上的工艺凸台等， 或
者将工件上已有的表面提高精度要求作为定位基准， 如将箱体零件
上原有的紧固孔加工成 Ｈ７的标准孔等。 这些零件上本来没有或本
来要求不高， 而为了满足工艺需要专门加工出来的定位基准面称为
辅助基准。
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１.５　 定位基准的选择

• (３) 余量均匀原则。 前面介绍过粗基准选择时应当考虑以要求余量
均匀的表面为粗基准， 其实精基准选择时仍然有类似的问题。 某些
精加工工序， 特别要求余量小而均匀， 则应当先以这些表面为精基
准。 例如， 齿轮渗碳淬火后常以齿面为精基准磨内孔， 再以孔定位
磨齿面时， 可以保证在齿面上切去小而均匀的余量， 留下均匀且足
够的渗碳淬硬层。

• (４) 互为基准原则。 有些零件采用互为基准反复加工的原则， 如车
床主轴的轴颈和前端锥孔的同轴度要求很高， 常以轴颈和锥孔表面
互为基准反复加工来达到精度要求。

• (５) 便于装夹原则。 所选择的精基准应能保证零件定位准确、 夹紧
可靠， 还应使夹具结构简单， 操作方便。
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