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德州科技职业学院教案

	教 师 姓 名
	
	授课时数（理论+实践）
	4

	授 课 日 期
	年     月     日  
	授课班级
	

	任务名称
	零件的工艺结构；零件图的技术要求

	任务目标
	1.知识目标：熟悉零件上常见的工艺结构；掌握极限与配合代号在图样上的标注方法。
2.能力目标：进一步培养学生分析能力
3.情感目标：增强师生之间的沟通

	重点
	1、 零件上常见的铸造工艺结构和机械加工工艺结构
2、零件图上极限与配合代号的标注和识读

3、形状和位置公差的项目和符号

4、零件图上形状和位置公差代号的标注和识读

	难点

	1、零件上常见的铸造工艺结构和机械加工工艺结构

2、在零件图上极限与配合代号和表面形状和位置公差代号的正确书写。

	教学条件
	挂图：“公差配合在图样上的标注”、“零件图上标注形位公差实例”

	教学方法


	这一部分内容较多，很难在短时间内讲透，所以要精讲多练，通过充分练习使学生熟练掌握，达到正确标注和识读的目的。

	师生互动设计
	基本理论讲解完毕，练习课后题，让学生讨论并回答

	作业
	习题集10-3  10-5  10-7


	一、复习旧课


复习四类典型零件的表达方案。

二、引入新课题
零件图中的尺寸，不但要按前面的要求标注得正确、完整、清晰，而且必须标注得合理。为了合理地标注尺寸，必须对零件进行结构分析、形体分析和工艺分析，根据分析先确定尺寸基准，然后选择合理的标注形式，结合零件的具体情况标注尺寸。

零件的结构形状，主要是根据它在部件或机器中的作用决定的。但是制造工艺对零件的结构也有某些要求。

本次课将重点介绍标注尺寸的合理性问题和常见工艺结构的基本知识和表示方法。

三、教学内容
三、 零件的工艺结构
（一）、 铸造零件的工艺结构
（1） 拔模斜度
用铸造方法制造零件的毛坯时，为了便于将木模从砂型中取出，一般沿木模拔模的方向作成约1：20的斜度，叫做拔模斜度。
（2）铸造圆角
在铸件毛坯各表面的相交处，都有铸造圆角（图10-17）。这样既便于起模，又能防止在浇铸时铁水将砂型转角处冲坏，还可避免铸件在冷却时产生裂纹或缩孔。铸造圆角半径在图上一般不注出，而写在技术要求中。
图10-17所示的铸件毛坯底面（作安装面）常需经切削加工，这时铸造圆角被削平。
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图8-17  铸造圆角

（3）铸件壁厚
在浇铸零件时，为了避免各部分因冷却速度不同而产生缩孔或裂纹，铸件的壁厚应保持大致均匀，或采用渐变的方法，并尽量保持壁厚均匀，见图10-20。
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（a）错误                            （b）正确

图10-20  铸件壁厚的变化

（2） 、零件加工的工艺结构

（2） 倒角与倒圆
为了便于零件的装配并消除毛刺或锐边，在轴和孔的端部都作出倒角。为减少应力集中，有轴肩处往往制成圆角过渡形式，称为倒圆。 
（3） 退刀槽和砂轮越程槽
在切削加工，特别是在车螺纹和磨削时，为便于退出刀具或使砂轮可稍微越过加工面，常在待加工面的末端先车出退刀槽或砂轮越程槽。
（3）钻孔结构
用钻头钻出的盲孔，底部有1个120°的锥顶角。圆柱部分的深度称为钻孔深度，见图10-23（a）。在阶梯形钻孔中，有锥顶角为120°的圆锥台，见图10-23（b）。
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（a）盲孔             （b）阶梯孔

图10-23钻孔结构

（4）凸台和凹坑
零件上与其它零件的接触面，一般都要进行加工。为减少加工面积并保证零件表面之间有良好的接触，常在铸件上设计出凸台和凹坑。图10-25（a）、（b）表示螺栓连接的支承面做成凸台和凹坑形式，图10-25（c）、（d）表示为减少加工面积而做成凹槽和凹腔结构。
[image: image4.png]i

RBLE

| G |

(a)

®)

.

EehTE

©

@





（a）凸台         （b）凹坑           （c）凹槽            （d）凹腔

图10-25  凸台和凹坑

四、    零件图的技术要求
（一）、表面粗糙度
（1）表面粗糙度的概念
加工表面上具有较小间距的峰谷所组成的微观几何形状特征称为表面粗糙度。
（2）表面粗糙的评定参数
目前在生产中评定零件表面质量的主要参数是轮廓算术平均偏差。
（3）表面粗糙度的标注方法
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图10-28表面粗糙度代号的标注方法

（4）表面粗糙度参数值的选择
（二）、极限与配合
（1）零件的互换性定义
同一规格的任一零件在装配时不经选择或修配，就达到预期的配合性质，满足使用要求（2）有关术语

① 基本尺寸   根据零件强度、结构和工艺性要求，设计确定的尺寸。
② 实际尺寸   通过测量所得到的尺寸。
③ 极限尺寸   允许尺寸变化的两个界限值。它以基本尺寸为基数来确定。两个界限值中较大的一个称为最大极限尺寸；较小的一个称为最小极限尺寸。
④ 尺寸偏差（简称偏差）   某一尺寸减其相应的基本尺寸所得的代数差。尺寸偏差有：
上偏差=最大极限尺寸—基本尺寸
下偏差=最小极限尺寸—基本尺寸
上、下偏差统称极限偏差。上、下偏差可以是正值、负值或零。

⑤ 公差带和公差带图   公差带表示公差大小和相对于零线位置的一个区域。零线是确定偏差的一条基准线，通常以零线表示基本尺寸。为了便于分析，一般将尺寸公差与基本尺寸的关系，按放大比例画成简图，称为公差带图。在公差带图中，上、下偏差的距离应成比例，公差带方框的左右长度根据需要任意确定。一般用斜线表面孔的公差带；加点表面轴的公差带（如图10-35）。
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图10-35 公差带图

⑥ 公差等级   确定尺寸精确程度的等级。国家标准将公差等级分为20级：IT01、IT0、IT1~IT18。“IT”表示标准公差，公差等级的代号用阿拉伯数字表示。IT01~IT18，精度等级依次降低。
⑦ 标准公差   用以确定公差带大小的任一公差。标准公差是基本尺寸的函数。对于一定的基本尺寸，公差等级愈高，标准公差值愈小，尺寸的精确程度愈高。基本尺寸和公差等级相同的孔与轴，它们的标准公差值相等。国家标准把≤500mm的基本尺寸范围分成13段，按不同的公差等级列出了各段基本尺寸的公差值，为标准公差，详见附表16。
⑧ 基本偏差   用以确定公差带相对于零线位置的上偏差或下偏差。一般是指靠近零线的那个偏差。
⑨ 孔、轴的公差带代号   由基本偏差与公差等级代号组成，并且要用同一号字母书写。例如Ø50H8的含义是：


    Ø 50
H  8

此公差带的全称是：基本尺寸为Ø50，公差等级为8级，基本偏差为H的孔的公差带。
又如Ø50f7的含义是：

Ø 50
f  8


此公差带的全称是：基本尺寸为Ø50，公差等级为8级，基本偏差为f的轴的公差带。
（3）配合的有关术语
在机器装配中，将基本尺寸相同的、相互结合的孔和轴公差带之间的关系，称为配合。
① 配合种类   根据机器的设计要求和生产实际的需要，国家标准将配合分为三类：
a.  间隙配合   孔的公差带完全在轴的公差带之上，任取其中一对轴和孔相配都成为具有间隙的配合（包括最小间隙为零）。
b. 过盈配合   孔的公差带完全在轴的公差带之下，任取其中一对轴和孔相配都成为具有过盈的配合（包括最小过盈为零）。
c. 过渡配合   孔和轴的公差带相互交叠，任取其中一对孔和轴相配合，可能具有间隙，也可能具有过盈的配合。
② 配合的基准制   国家标准规定了两种基准制：
a. 基孔制   b. 基轴制   
③公差与配合的选用
a.选用优先公差带和优先配合   
b. 选用基孔制   

c.选用孔比轴低一级的公差等级   
（4）公差与配合的标注
① 在装配图中的标注方法
配合的代号由两个相互结合的孔和轴的公差带的代号组成，用分数形式表示，分子为孔的公差带代号，分母与轴的公差带代号。
② 在零件图中的标注方法
a. 标注公差带的代号。b. 标注偏差数值c. 公差带代号和偏差数值一起标注

（5）表面形状和位置公差
 (1)表面形状和位置公差概念
① 形状误差和公差
形状误差是指实际形状对理想形状的变动量。测量时，理想形状相对于实际形状的位置，应按最小条件来确定。
形状公差是指实际要素的形状所允许的变动全量。
② 位置误差和公差
位置误差是指实际位置对理想位置的变动量。理想位置是指相对于基准的理想形状的位置而言。测量时，确定基准的理想形状的位置应符合最小条件。
位置公差是指实际要素的位置对基准所允许的变动全量。
③ 公差带及其形状
公差带是由公差值确定的，它是限制实际形状或实际位置变动的区域。公差带的形状有：两平行直线、两等距曲线、两同心圆、一个圆、一个球、一个圆柱、一个四棱柱、两同轴圆柱、两平行平面、两等距曲面等。
（4） 标注形状公差和位置公差的方法
标注形状公差和位置公差时，标准中规定应用框格标注。
① 公差框格用细实线画出，可画成水平的或垂直的，框格高度是图样中尺寸数字高度的两倍，它的长度视需要而定。框格中的数字、字母、符号与图样中的数字等高;
② 用带箭头的指引线将被测要素与公差框格一端相连，指引线箭头指向公差带的宽度方向或直径方面。
③ 用带基准符号的指引线将基准要素与公差框格的另一端相连，如图10-45（a）。当标注不方便时，基准代号也可由基准符号、圆圈、连线和字母组成。基准符号用加粗的短划表示；圆圈和连线用细实线绘制，连线必须与基准要素垂直。 

四、小结
1、常用的零件铸造工艺结构和机械加工工艺结构

2、两种基准制的概念及选择。

3、配合代号在图样上的标注方法。

4、形位公差的项目及符号。

5、形位公差标注方法的几个要点。

6、形位公差在图样上的标注方法。




孔公差代号





公差等级代号


孔的基本偏差代号


基本尺寸





轴公差代号





公差等级代号


轴的基本偏差代号


基本尺寸
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