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本次毕业设计是关于 R180 柴油机曲轴的工艺设计及其中两道工序的夹具设计。曲轴是柴油机中的关键零件之一，其材质大体分为两类：一是钢锻曲轴，二是
球墨铸铁曲轴。由于承受铸造方法可获得较为抱负的构造外形,从而减轻质量，且机加工余量随铸造工艺水平的提高而减小。球铁的切削性能良好，并和钢制曲轴一样可以进展各种热处理和外表强化处理，来提高曲轴的抗疲乏强度和耐磨性。而且球铁中的内摩擦所耗功比钢大，减小了工作时的扭转振动的振幅和应力，应力集中也没有钢制曲轴来的敏感。所以球墨铸铁曲轴在国内外得到广泛承受。本次设计中曲轴的材质为球铁。
从目前整体水平来看, 毛坯的铸造工艺存在生产效率低，工艺装备落后，毛坯机械性能不稳定、精度低、废品率高等问题。从以下几个工艺环节实行措施对提高曲轴质量具有普遍意义。①熔炼 国内外全都认为,高温低硫纯洁铁水的获得是生产高质量球铁的关键所在。为获得高温低硫磷的纯洁铁水，可用冲天炉熔化铁水，经炉外脱硫，然后在感应电炉中升温并调整成分。②球化处理	③孕育处理 冲天炉熔化球铁原铁水,对铜钼合金球铁承受二次孕育。这对于防止孕育衰退，改善石墨形态，细化石墨及保证高强度球铁机械性能具有重要作用。④合金化	协作好铜和钼的比例对形成珠光体组织格外有利 ,可提高球铁的强度,而且铜和钼还可大大降低球铁件对壁厚的敏感性。 ⑤造型工艺 气流冲击造型工艺优于粘土砂造型工艺，可获得高精度的曲轴铸件，该工艺制作的砂型具有无反弹变形量的特点,这对于多拐曲轴尤为重要。⑥浇注冷却工艺 承受立浇—立冷，斜浇—斜冷、斜浇—反斜冷三种浇注方式较为抱负,其中后一种最好。斜浇—反斜冷的优点是：型腔排气充分，铁水充型平稳，浇注系统撇渣效果好，冒口对铸件的补缩效果好，适应大批量流水线生
产。
目前，国内大局部专业厂家普遍承受一般机床和专用组合机床组成的流水线生产，生产效率、自动化程度较低。曲轴的关键技术工程仍与国外相差 1～2 个数量级。国外的机加工工艺大致可归纳为如下几个特点。①广泛承受数控技术和自动
线，生产线一般由几段独立的自动化生产单元组成，具有很高的敏捷性和适应性。承受龙门式自动上下料，集放式机动滚道传输，切削液分粗加工与精加工两段集中供给和回收处理。②曲轴的主要加工工序基准中心孔，一般承受质量定心加工方 式，这样在静平衡时，加工量很少。③轴颈的粗加工一般承受数控铣削或车拉工 艺。工序质量可到达国内粗磨后的水平，且切削变形小、效率高。铣削和车拉是曲
轴粗加工的进展方向。④国外的曲轴磨床均承受 CNC 掌握技术，具有自动进给、自
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动修正砂轮、自动补偿和自动分度功能，使曲轴的磨削精度和效率显著提高。⑤油
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