
 机床夹具设计与应用   
二、 定位元件的选择及其定位误差计算
2.工件以平面定位、基准不重合下的定位误差计算

此题的定位误差计算分为水平方向尺寸、垂直  

方向尺寸的计算两个方面。

⑴能否保证水平方向尺寸�� ± �. ����？

解：
①基准不重合误差∆�：工序基准B与定位基准B
重合，为此基准不重合误差∆�=0。
②基准位移误差∆�：工件以平面定位，∆�=0

③定位误差∆�：∆�=∆�+∆�=0mm
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⑵能否保证垂直方向尺寸�� ± �. ����？

解：
①基准不重合误差∆�：工序基准C与定位基准
A不重合，为此基准不重合误差∆�≠0。
工序基准C与定位基准A之间的联系尺寸
30   0

+0.01、 100 ± 0.02��。

则基准不重合误差∆�=0.01+0.04=0.05mm。
②基准位移误差∆�：工件以平面定位，∆�=0
③定位误差∆�：∆�=∆�+∆�=0.05mm 

C
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二、 定位元件的选择及其定位误差计算
3.工件以内圆柱表面定位或外圆柱表面定位下的定位误差计算

⑴工件以固定边定位时的定位误差计算
图示铣键槽，保证图示加工要求，其余表面均已加工，试设计定位方案并计算定位误差。

⑴定位方案设计

①工件以平面XOY平面定位，限制� � �

②工件以平面B定位，限制工件的� �

③工件以孔A采用削边销定位，限制工件的 �

④限制的自由度数    工件以平面为第一定位基准，以平面B为第二定

位基准，工件以孔  采用削边销定位为第三定位基准，限制了工件的

� � �� ��六个自由度。
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⑴定位方案设计     （定位，限制工件的 �）

1）削边销的宽度b   查表 b=4

2)计算削边销的最小间隙  ���� = ∅20��    ��� = 0.12��  则

���� = �×���
����

=4×0.12
20

=0.024mm

3)削边销的尺寸   基本尺寸���� = ����-����=20-0.024=19.976mm

取IT6级公差等级（ IT6 =0.011mm），所以� = ∅20−0.035
−0.024mm。
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⑵定位误差计算
①能否保证尺寸�� ± �. ����？

解：工件以平面B定位，

    1)基准不重合误差：工序基准B和定位基准B重合，∆�=0

    2)工件以平面B定位：∆�=0

    3)定位误差∆�=0
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⑵定位误差计算
②能否保证尺寸�与对称度？

解：★工件以平面B定位，高度尺寸H

    1)基准不重合误差：工序基准XOY平面和定位基准XOY平面重合，

                ∆�=0

    2)工件以平面XOY定位：∆�=0

    3)定位误差∆�=0
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⑵定位误差计算
②能否保证尺寸�与对称度？

解：★工件以平面B定位与孔A定位，加工键槽保证对称度要求？
   削边销限制一个移动自由度�， 与B面联合定位属于固定边接触    
    1)基准不重合误差：工序基准y与定位基准重合，∆�=0

    2)固定边接触的基准位移误差：∆�=1
2
（�� + ��）=1

2
（0,022 +

0.011）=0.0165mm

    3)定位误差∆�=0.0165mm
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1.V形块定位下的定位误差计算

⑴� = ��. �   �
+�.�mm的定位误差

在V形块上定位加工内孔键槽，定位基准是外圆� = ∅80−0.1
   0 mm

中心线
① 基准位移误差引起的定位误差

∆� = ��
2����

2
= 0.1

2���90°

2

≈0.0707mm

②∆�=0.0707mm（与加工方向同向）

下图所示齿轮坯，内孔和外圆已加工合格，现在插床上用调整法加工内键槽，
要求保证尺寸� = ��. �    �

+�.�mm。试分析采用图示定位方法能否满足加工要求

（定位误差不大于工件尺寸公差的1/3）？若不能满足，应如何改进?忽略外圆与
内孔的同轴度误差。已知� = ∅��−�.�

   � ��，� = ∅��   �
+�.���mm。
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1.V形块定位下的定位误差计算

②基准不重合引起的定位误差
工件基准为内孔� = ∅35    0

+0.025mm的下母线；

基准不重合：定位尺寸为( 35
2

)   0
+0.0125 = 17.5   0

+0.0125

公差为0.0125mm
为此，∆� = 0.0125��

③合成：工序基准不在定位基面上
∆� = ∆� + ∆� = 0.0707 + 0.0125 = 0.0832��
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1.V形块定位下的定位误差计算
⑵分析定位误差更否满足加工要求

∆� = 0.0832�� >
1
3

× �� =
1
3

× 0.2 = 0.0667��
①该定位方案不能满足加工要求。
②改进措施
提高定位基面的加工精度，减小基准位移误差。

∆� = ��
2����

2
+��

2
= ��

2���90°

2

+0.0125< 1
3

× �� = 1
3

× 0.2 = 0.0667��

�� < (0.0667 − 0.0125) × 2��� 90°

2
��=0.077mm

为此，只需将定位基准是外圆� = ∅80−0.1
   0 mm的公差值减小到

0.077mm以内，都可以保证加工误差。
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