
辐条盘零件机械加工工艺与夹具设计

摘  要

辐条盘零件设计，主要是辐条盘零件的结构设计以及加工时所

需夹具的设计，辐条盘零件的设计主要包括了辐条盘的外围结构、

辐条盘的加工工艺的选取、辐条盘的加工工艺流程的制定、以及加

工φ2.8 孔时所需专用夹具的设计。在对条盘零件进行设计前，首

先要分析、了解辐条盘辐外形构成，了解辐条盘零件的加工工艺过

程，再去选择合适的毛坯材料如 T10A，确定辐条盘的加工工艺流程，

确定每个工序的刀具以及时间，各个干部所要求的零件尺寸进度的

计算，最后再对辐条盘加工φ2.8 小孔就钻床夹具的设计，保证零

件的安装稳固，加工的便捷，降低成本及人工。
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第一章 引言

辐条盘零件是一种常见的机械盘类零件，此次对于辐条盘零件的设计包含

了机械制图，机械结构分析，机械零件夹具设计多个方面，所需要运用的知识

包含多门课程。

在进行辐条盘零件的设计时，要从零件的二维，三维结构、机械制造的基

本要求，零件的加工工艺、机械零件的尺寸进度要求、零件的毛坯材料选择、

零件的加工处理方法等多个方面，多因素的去考虑。

毕业设计是一个三年学业的检测，亦是一个挑战。涉及多门课程的运用，

知识面广泛，综合素质要求高，实践性强，所以对于此次设计，不光要从学术

的角度去考虑，更要贴合实际，把理论运用到实际中，进行知行合一，依据实

际，采取合适的方案，才能完美的体现本次设计的运用效果。

所学不精，能力有限此次设计难免有所失误，多多包涵。



第2章 辐条盘的工艺规程设计

2.1 辐条盘零件结构及加工分析

2.1.1 辐条盘零件的结构分析

此次所设计的零件是辐条盘零件，是常见的盘类零件，主要用于额邹磊零件进行

配合，多应用于机械设备中，由此可以分析得出辐条盘零件的加工后的质量的好坏，

不光影响辐条盘于设备其他零件的装配契合程度，还会影响机械设备的使用的良好率

以设备的使用寿命的长短。

2.1.2 辐条盘加工工艺分析

由辐条盘的零件图可知。辐条盘零件有两个大端面、一个精度内孔以及 18 个直径

为 2,8 的小孔需要加工。故此将辐条盘零件的加工分为三个部分，端面及外形的加工、

内孔的加工，φ2.8小孔的加工：

（1）端面的加工，主要是两个端面以及倒角的加工，主要需要保证的是厚度尺寸，

倒角尺寸，



（2）内孔的加工，主要是要保证内孔的尺寸进度，表面粗糙度要求，以及装配死

所需要的配合形位公差要求。

（3）18-φ2.8孔的加工主要需要保证的时孔的位置中间距以及孔径。

2.2 辐条盘加工的重点部位，以及加工难点和措施
由之前的分析可以得出，辐条盘零件结构组成较为常见，重点加工部位是φ55 的

内孔以以及表里粗糙度要求，在一个就是φ2.8 的孔有 18 个，在保证其孔径的同时还

要去保证孔的中心距。

其次，由于辐条盘零件是一个大批量生产零件，还需要去考虑加工的便捷以及小

鹿问题。

2.2.1 辐条盘的加工顺序

一般来说，盘类机械零件的加工方式选用准信先面后空的加工方式：所以就需要

先加工辐条盘的左右连个端面，以及外圆端面，然后在去加工φ55 的孔和φ2.8 的空。

然后再加工孔系。辐条盘零件的加工就可以用这个方式机械。这是因为机械零件的面

接触面广，采用上下两端面定位可以保证辐条盘定位时候的准确度，装夹时的牢固可

靠，从而可以保证φ55、φ2.8孔的加工精度。

辐条盘在加工应当先进行粗几个，再进进行精加工，这样才可以保证辐条盘皮面

膜于孔的位置精度一起，以及尺寸精度的要求。

2.2.2 辐条盘的加工工艺分析

在加工辐条盘零件时应当要考虑到零件的加工精度和尺寸进度以及形位公差要求，

要确保所选取的加工方法足以保证零件实际使用所需要的要求。

通过分析可以得出，辐条盘零件的主要加工难点在于 18-φ2.8 孔的加工，为此在

保证零件加工精度的前提下，还需要去考虑加工工时以及加工成本。所以在考虑零件

的加工精度的前提下，还应该选择简洁、方便、可靠的加工方式，以及经济实惠的加

工设备。

在对辐条盘进行了加工过程的分析后可以得出，对于φ2.8 的孔加工的方式，列

举的两种。

（1）用钻模板加工

由于辐条盘零件时一个大批量生产的零件，所以在加工的时候，不光要考虑零件

的加工密度，更要考虑的时零件加工的便捷以及加工效率。



采用镗钻模板进行加工，就可以大幅度提高加工的时间以及效率，钻模板一般有

地板、钻套、衬套等组成，是十分方便用来加工有孔的零件，因为可以直接依据钻模

板预留的导向孔进行加工，更加的便捷，更加方贴合实际。

（2）用普通坐标法加工孔

在一般的生产过程中，钻孔都是要通过找坐标的方法进行加工孔，一般零件只有

少量的几个孔的时候可以采用这种方法，比较便捷，节约成本。

但是对于本次㔿加工的辐条盘零件来说是不可取的，因为辐条盘零件有 18 个φ

2.8 的孔，如果采用床头的钻孔方式，就会使得零件的加工不走十分的繁琐，增加了许

多不必要的成本和工时。

故此，在通过上面两张种加工方式的对比之后，依据 实际的生产情况，在大批量

生产的前提下，选择专用的钻模板夹具定位法去加工φ2.8 孔是更加贴合实际的加工方

式。

2.3 辐条盘零件定位基准的选择
2.3.1 粗加工基准的选择

辐条盘零件的粗加工基准要符合几点：

（1）粗基准一般是用来减少零件的加工午误差；

（2）保证零件在加工时所需要的精度要求。

依据粗基准的选择要求，对于辐条盘零件来说，粗基准一个选择底部端面，因为

在用底部端面定位的时候，首先底部端面比较方便加工，辐条盘零件搜西咸要做的就

是车削加工，采用一个端面做为粗基准可以有 IAO 保证后续加工的便捷，并且在选用

底部端面作为粗基准后，可以大幅度提高偶加工步骤的加工精度，减少加工误差。

2.3.2 精基准的选择

精基准的选用应当要符合几个 要求 ：

1在一些特殊情况哎下，可以将零件的设计基准作为定位基准使用；

2在加工过程中，辐条盘的多到工序所使用的基准是统一的；

3在加工的时候的定位的面和加工的面可以互换；

4就是指加工时所选择的精基准可以保证零件定位准确。

所以在经过分析过后，将辐条盘零件的精基准定位，上下两个端面以及φ55 的内

孔，也就是两面一孔定位

2.4 辐条盘主要工序安排



有于辐条盘零件时一个-需要大量去生产的零件，所以需要加工出一个统一的地位

基准。在加工的时候需要先将粗统一的一个定位精准。故此，在几个辐条盘的时候要

先加工出上下两个大端面。其次在加工地位用的中间孔φ55。因为两个上下端面，是

一个贯穿辐条盘零件加工全部过程的重要基准，所以在加工出两个端面后，在采取加

工φ55的内孔，以两面一孔的定位方式进行后续加工。

在加工辐条盘的时候要“先粗偶精”、“先面偶孔”。先粗加工平面，再粗加工孔系，

先对于哥哥平面进行开粗加工，在进行各个平面进行精加工，为后续孔的加工提供一

个基础，在加工孔的时候就需要以连个端面以及大内孔作为定位基准去进行加工。

在零件全部的加工完成以后，还需要对零件进行尺寸的检验，并对零件进行表面

防锈处理。

经过详细的分析呵呵判断之后，初步将工艺路线制定：

工艺路线一：

10 铸造 按照图纸尺寸铸出零件毛坯

20 热处理  时效处理

30车削 车辐条盘零件的端面、倒角、外圆

40 车削 粗车辐条盘零件内孔

50 镗削 粗镗辐条盘零件内孔

60 磨削 磨辐条盘零件内孔至尺寸

70 钻削 钻辐条盘 18-φ2.8小孔

80 去毛刺 钳工去毛刺

90 检验 依据零件图纸检验零件实际价格尺寸

100入库 包装入库

工艺路线二：

10 铸造 按照图纸尺寸铸出零件毛坯

20 热处理  时效处理

30车削 车辐条盘零件的端面、倒角、外圆



40 钻削 钻辐条盘 18-φ2.8小孔

50 车削 粗车辐条盘零件内孔

60 镗削 粗镗辐条盘零件内孔磨削 磨辐条盘零件内孔至尺寸

70 镗削 粗镗辐条盘零件内孔

80 去毛刺 钳工去毛刺

90 检验 依据零件图纸检验零件实际价格尺寸

100入库 包装入库

上诉两种加工方案粗看来都较为合理，但是经过仔细的分析后可以发现，工艺流

程 2，将钻孔工序放到了加工内孔的前面，这就会导致在加工 18-φ2.8 的小孔的时候

会导致加工时所需要的地位基准的精度不够，从而造成加工时的尺寸精度问提。

在加工综合的对比过后，选择方案一，方案一更加贴合实际的加工时所需要的定

位精准的选择以及加工：：

工艺路线一：

10 铸造 按照图纸尺寸铸出零件毛坯

20 热处理  时效处理

30车削 车辐条盘零件的端面、倒角、外圆

40 车削 粗车辐条盘零件内孔

50 镗削 粗镗辐条盘零件内孔

60 磨削 磨辐条盘零件内孔至尺寸

70 钻削 钻辐条盘 18-φ2.8小孔

80 去毛刺 钳工去毛刺

90 检验 依据零件图纸检验零件实际价格尺寸

100入库 包装入库
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