
摘要

　　关于本次论文所研究的主要对象为 CA6140 车床手柄座，下面将详细对手柄座工件进

行加工分析及机床夹具设计。在机械加工中，合理选择刀具及机床参数尤为重要，本文通

过查阅相关手册及其它资料来选定合适的刀具参数和机床。对于加工方案我将采用比较法，

来确定出一条高效且合理的加工路线。为了方便劳动者能够快速装夹工件，提高工厂的生

产效率，本文会设计一道铣床加工工序所用的专用夹具和一道钻床工序夹具。从外观来看，

工件结构不算规则。设计专用夹具,可降低工人技术要求，工件精度由夹具提供保证。本

文最终通过比较法，选出一种高效率的加工方案，并且设计出一套快速且精确装夹工件的

专用夹具。
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一、引言

　　我的毕业论文内容包含关于车床手柄座工件的分析，设计分析工件的加工方案。同时

对一道工序进行夹具设计，绘制夹具装配图。在论文创作过程中，我查阅了一些书籍文献，

通过这些文献获取相关知识并去解决其中。通过此次毕业设计，让我了解到一个工件的加

工过程，并用本专业知识去解决一个工件的加工问题。因能力有限，设计仍有许多错误之

处，还请老师批评指正。

二、工件分析

（一）工件的作用

　　论文所给题目零件是车床的手柄座，其位于扇形齿轮所在的光杆和手柄连接的杠杆机

构处。当向上或下扳动手柄时，可通过手柄座传递力矩，使扇形齿轮顺时针或逆时针转动

来带动齿条左右滑动。齿条上的拨叉拨动轴上滑套移动，从而压下元宝销的一角，滑套下

的凸缘可推动拉杆来最终控制摩擦离合器中的压紧块位置，从而控制机床主轴的正反转。

当手柄处于中间位置时，离合器脱离，主轴停止转动。

（二）工艺分析

从手柄座外形形状可以看出工件结构较复杂，几何精度有要求

1．以Φ25H8为中心的加工表面

　　此组的加工表面有Φ25H8的孔，以及Φ45前后端面。在Φ45后端面的外圆柱面上有

一螺纹孔，其孔心距离后端面为 11mm。其轴线在与Φ25H8和Φ10H7两孔所连直线左侧



呈 30°夹角（从前视图看去，Φ25H8 孔在上），尺寸为 M10-7H。另外在 Φ25H8 孔内有一

贯穿工件前后端面的槽，此槽尺寸宽为 6H9,Φ25H8孔与槽的最大距离为 27.3H11。

2．以Φ10H7为中心的加工表面

　　本组加工表面有两个 Φ10H7 的孔，及其两个内端面(对称)，内端面之间的距离为

，有同轴度要求。孔还有方向公差要求(在任意方向上与Φ25H8孔轴线之间的平行

度公差 0.2) 

3．以Φ14H7为中心的加工表面

　　该组的加工表面有 Φ14H7 的螺纹孔(有位置要求)，加工时测量深度为 25mm，钻孔深

度为 28mm。孔壁有一个的Φ5 配铰的通孔，该孔有一定位置要求。

4．以Φ5.5为中心的加工表面这组的加工表面有Φ5.5的通孔，该孔贯穿到 6H9槽面，有

位置要求。

　　经过上述对工件工艺分析，工件加工应首先考虑加工完一组表面,再以加工后的表面

为基准加工另外一组。加工完一孔后，以此孔作定位基准。

三、工艺方案设计

（一）确定毛坯制造形式

　　所给车床手柄座材料为灰铸铁，硬度为 HB163～229，毛坯重约一千克.中批生产类型。

铸造方法采用砂型机器造型及壳型,其在使用过程中通常不变动，受到的载荷并不很大，

在纵向上受到很大的压力。在加工过程中，精度保证颇为重要，对工件的定位有一定作用。

（二）定位基准的选择

　　定位基准选择是工艺规程设计的重要工作之一，定位基准选择的合理与否，对工件的

加工精度，加工生产率和加工成本有重要的影响。正确选择定位基准可以使加工质量得到

保障，提高生产率。否则加工过程中会问题百出。

更可能会造成零件报废，使生产无法正常进行粗基准的选择

　　（1），若在工件上有很多不需加工的表面，则应以其中与加工面的位置精度要求较高

的表面作粗基准。分析工件发现Φ45 后端面形状较复杂，在此选择Φ45 后端面作为粗基

准。

精基准的选择



　　（1）用设计基准作为定位基准，实现“基准重合”。考虑到 Φ45 后端面多处加工面

都可以Φ45 前端面作基准，所以以Φ45 前端面作为精基准。夹紧面稳定可靠。

根据手柄座零件图 1-1、1-2、1-3尺寸加工精度，确定加工方案如下

（三）工艺路线制定

　　制定工艺路线出发点，应当使零件的几何形状，尺寸精度及位置精度等技术要求得到

保证，，生产纲领确定的情况下可考虑采用万能性机床，尽量使工序集中来提高生产率。

机械加工工艺路线影响零件的加工质量和生产率，拟订工艺路线是制订工艺规程的关键一

步，所以在此提出两种加工方案，通过分析比较选出最佳方案

（1）工艺路线方案一工序一：备料工序二：铸造毛坯工序三：粗铣 Φ45mm 圆柱前后两端面；

工序四：半精铣Φ45mm后端面，保证尺寸 43mm；工序五：钻-粗铰-精校Φ25H8mm孔；

工序六：拉键槽 6H9、保证尺寸 27.3H11mm; 工序七：钻—粗铰—精校 Φ10H7mm 孔；工序

八：铣槽、保证尺寸 14mm.深度 43mm; 工序九：钻—粗铰—精校Φ14H7mm孔;

工序十：钻—攻 M10mm螺纹孔; 工序十一：钻—铰Φ5mm圆锥孔；

工序十二：钻—铰Φ5.5mm孔；工序十三：终检

（2）工艺路线方案二工序一:备料

工序二:铸造毛坯

工序三:钻-粗铰-精校Φ25H8mm孔；工序四:粗铣手柄座Φ45mm圆柱前后两端面；

工序五:半精铣Φ45mm后端面，保证尺寸43mm；工序六:拉键槽6H9、保证尺寸27.3H11mm; 

工序七:铣槽、保证尺寸 14mm.深度 43mm; 工序八:钻—铰Φ5.5mm孔；工序九:钻—粗铰—

精校Φ10H7mm孔；工序十:钻—粗铰—精校Φ14H7mm孔; 工序十一:钻—铰Φ5mm圆锥孔；

工序十二:钻—攻 M10mm螺纹孔; 工序十三:终检

（3）、工艺方案的分析

　　对上述加工方案的工序顺序进行比较:方案一是先加工前后端面为中心的一组工艺，

然后加工Φ25H8的孔，再以

Φ25H8 的孔为定位基准加工 Φ10H7 的孔。方案二则是先加工孔 Φ25H8 后再加工前后面，

然后加工孔 Φ10H7。经过比较，先加工前后表面，再以此加工面为基准加工 Φ25H8 及拉

槽。最后完成对 Φ10H7 的孔的定位。显然方案一比方案二的装夹次数少，工序比较集中，

精度有一定保证。此时考虑采用加工方案一，其好处可以提高生产效率，节省时间。



（四）机械加工余量、工序尺寸、及公差的确定根据资料和加工方案分析，确定工件各加

工面的机械加工余量，工序尺寸及毛坯尺寸：

1、Φ25H8外圆端面沿其轴线方向的加工余量及公差确定

　　根据尺寸公差等级 CT为 10、加工余量等级 MA为 G。【查阅《机械制造工艺设计简明手

册》以下称为《机械工艺手册》】表 2.2—1至表 2.2—5，端面长度加工余量为 2.5，采取

双侧加工。铣削加工余量为：粗铣 2mm，半精铣 0.5mm。

2、Φ25H8内孔：

　　查阅《机械工艺手册》表 2.2 至 2.5,取 Φ25H8 已铸成孔长度余量为 2，孔径为 21mm.

双面余量为 2mm 工序余量：钻孔 2mm

扩孔 0.125mm

3、其他尺寸铸造得到内容规定零件为中批生产，宜采用调整加工。（五）确定切削用量及基

本工时

1.工序三、四的切削用量选择及工时确定（1）铣Φ45 凸台端面

　　选择端铣刀半径为40mm，齿数Z=8查阅《机械工艺手册》表3.1-27，f=0.18mm/Z， = 

80mm,刀具寿命 T = 180min【查阅《切削用量简明手册》以下称为《切削用量手册》】表

3.7、表 3.8） = 124(m/min) 查阅《切削用量

手册》表 3.9) =493(r/min)

实际切削速度: =150（m/min）

工作台每分钟进给量 =0.18×8×600=864（mm/min）

铣床工作台进给量： =900(mm/min)

基本工时：t= （2）半精铣Φ45凸台端面加工余量为

1mm

切 削 速 度  = 124m/min 、

=493(r/min)，工作台进给量·

=

机床主轴转速选择 =600（r/min）

=

=`0.17(min)

=

机床主轴转速选择 =600r/min

=0.18×8×600=864（mm/min）



基本工时：t= =0.24（min）（3）粗铣大端面进行两次铣削， =2mm、 =1mm

=150（m/min）

=0.18×8×600=1080（mm/min）

基本工时：基本工时：t= =0.24（min）

（4）半精铣大端面：

切削速度： = 124(m/min)

=493(r/min)

机床主轴转速选择 =600 （ r/min ）工作台进给量

f=78m/min

基本工时:t= =1.4(min)

2、工序五的切削用量选择及工时确定，钻-粗铰-精校Φ25H8mm孔；钻孔 24mm:

查阅《机械工艺手册》表 3.1—6 选择 Φ24mm 高速钢锥柄标准麻花钻查阅《切削用量手册》

表 2.7、《机械工艺手册》表 4.2—16

选择 =0.32(mm/r)

　　查阅《切削用量手册》表 2.15， =19m/min， =252

（r/min） 查阅《机械工艺手

册 》 表 4.2—15，选取机床 =250r/min

实际切削 速度=18.85（m/min）

基本工时： t= =0.54(min) 查阅《机械工艺手册》

（2） 扩 孔 Φ 查阅《机械工艺手册》表 3.1—8，选择

Φ24.8mm锥柄扩孔钻

　　查阅《切削用量手册》表 2.10 得到锥柄扩孔钻 Φ24.8mm 扩孔时的进给量 f=1.0～

1.2mm/r,在《机械工艺手册》表 4.2—16选择 =0.96mm/r。

=

= 124(m/min)

= =493(r/min)

机床主轴转速选择 =600（r/min）

实际切削速度: =

工作台每分钟进给量

=

=

=



 ，在《切削用量手册》表 2.15 中可选择

=15m/mim，所以可得到

=6.91（m/min）

基本工时：

（3） 铰孔 Φ25H8 查阅《机械工艺手册》

表 3.1—17，选择Φ25mm铰刀

《切削用量手册》2.24 得到 f=1.0 1.5mm/r, 

=0.15 0.25mm,Vc=4 8m/min

在《切削用量手册》表 4.2—16取=1.22mm/r

=6.99(m/min)

工序六的切削用量选择及工时确定：拉键槽 6H9、保证尺寸 27.3H11mm; 内容不作计算

3、工序七的切削用量选择及工时的确定：钻—粗铰—精校Φ10H7mm孔；

（1）钻孔Φ10 查阅《机械工艺手册》表 3.1—6选择Φ9.5mm锥柄钻

　　查阅《切削用量手册》表 2.7、《机械工艺手册》表 4.2—16，取 =0.57mm/r。查阅

《切削用量手册》表

=14.65（r/min）

= =51 102(r/min)

选择机床 =89r/min， =

基本工时： =0.40（min）

2.15，取 =14m/min

= =469.1（r/min）

选择机床 r/min， =

基本工时： = =0.14(min)

　　扩孔钻扩孔时切削速度

=5 7.5（m/min）

n= = =64 （r/min）

选择机床 =89r/min， =

=0.50（min）



（2）查阅《切削用量手册》表 2.11取粗铰Φ9.95mm的硬质合金铰刀

　　在《切削用量手册》表 2.25、《机械工

艺手册》表 4.2-15，取 =1.1mm/r

=7mm/min ， =

=7.8（mm/min）

基本工时：

（3）精校孔Φ10 选择Φ10mm铰刀

=7.85（mm/min）

4、 工序八的切削用量选择及

工时的确定：铣槽、保证尺寸

14mm.深度 43mm;

=15m/min

=15.11（mm/min）

基本工时：二次走刀

=0.8mm/r

=7mm/min

= =222.8（r/min）

选择机床 =250r/min， =

基本工时： = =0.185(min)

=224(r/min)

选择机床 =250r/min， =

= =0.13(min)

选择立铣刀、齿数 Z=8， 、

= =367（r/min）

选择机床 =370r/min， =

工作台每分钟进给量 =0.30×8×370=888（mm/min）

 = =0.06(min)



=8-12m/min,

=

=15.11（mm/min）

5、工序九的切削用量选择及工时的确定钻—粗铰—精校Φ14H7mm孔;查阅《机械工艺手册》

表 3.1-6选择Φ13.5mm硬质合金锥柄钻

查阅《切削用量手册》表 2.7、《机械工艺手册》表 4.2—16，取 =0.71mm/r、

查阅《切削用量手册》表 2.15，取 =10m/min

=10.2（mm/min）

（2） 粗铰Φ13.96mm孔查阅《切削用量手册》表 2.11取粗铰Φ13.96mm的硬质合金铰

刀在《切削用量手册》表 2.25 =0.3-0.5mm/r， =0.06-0.15mm,

=182-273（r/min）

查阅《机械工艺手册》表 4.2—16,取=0.36mm/r

查阅《机械工艺手册》表 4.2—15选择机床 =250r/min ， =10.9

（r/min）

基本工时： =0.38(min)

=15m/min

= =367（r/min）

选择机床 =370r/min， =

工作台每分钟进给量 =0.30×8×370=888（mm/min）

基本工时：  = =0.06(min)

= =244.85（r/min）

选择机床 =250r/min， =

基本工时： = =0.20(min)

=

=



（3） 精校Φ14mm孔查阅《切削用量手册》表 2.11取粗铰Φ14mm的硬质合金铰刀

　　在《切削用量手册》表 2.25 =0.3-0.5mm/r， =0.06-0.15mm, =8-12m/min,

=182-273（r/min）

查阅《机械工艺手册》表 4.2—15选择机床=250r/min，

查阅《机械工艺手册》表 4.2—16,取=0.32mm/r

=11(r/min)

6、工序十的切削用量选择及工时: 钻 Φ5.5mm 底孔；钻 Φ5.5mm 孔查阅《机械工艺手册》

表 3.1—6选择Φ5.5mm锥 柄钻

查阅《切削用量手册》表 2.7 和《机械工艺手册》

表 4.2—16取=0.28mm/r、

查阅《切削用量手册》表 2.15取=1041(r/min)

查阅《机械工艺手册》表 4.2—15 选 择 机 床

=1018r/min

=17（m/min）

=0.06min)

6、工序十一的切削用量选择及工时工序八: ：钻—攻 M10mm螺纹孔; 攻 M10mm螺纹孔; 查

阅《机械工艺手册》表 3.1-48选择 M10mm机用丝锥

螺距 p=1.5,f=1.5mm/r

7.5m/min n= =298(r/min)

选择机床=2275r/min

基本工时： =0.04min) 7 工序十二的切削用量选择及工

时的确定：钻—铰Φ5mm圆锥孔；

（1） 钻Φ5mm的孔查阅《机械工艺手册》表 3.1—5选择Φ5mm直柄麻花钻

=

=

=

=

=18m/min， =

=

基本工时： =

=6.8m/min



=18m/min
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