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I

设

计

目

标

1. 掌握零件加工工艺设计方法和步骤；

2. 掌握零件毛坯设计方法和步骤；

3. 掌握为完成加工查阅工艺手册的方法及数据选用原则；

4. 合理拟定零件的工艺路线；

5. 工序卡基本合理；

6. 掌握培养团队合作项目能力；

7. 完成年加工 6000件的零件加工工艺设计。

设

计

任

务

描

述

与

要

求

给定零件图：

1. 根据给定零件图绘制 CAD图，并建立零件三维模型；

2. 完成零件分析、确定加工原则和方法；

3. 设计毛坯图，并建立毛坯图三维模型；

4. 编制零件加工过程卡、工序卡各一套；

5. 编制加工工艺说明书一份：；具体说明各主要工序尺寸公差、形

位公差、表面粗糙度确定的原则和方法。



II

设

计

实

施

进

程

安

排

1. 第 1 周：零件绘制成 CAD 并建立三维模型，完成零件分析，查询加

工工艺资料；

2. 第 2周：设计毛坯图，建立毛坯图三维模型，并确定工艺方案；

3. 第 3－4周：工序设计：确定工序余量、计算工序尺寸、确定尺寸精

度和表面粗糙度、合理确定切削用量、正确选择工艺装备等；

4. 第 5周：编制工艺设计说明书；

5. 第 6周：完成工序卡编制；

6. 第 7周：指导老师总体核查设计内容，并完成相关资料打印。

7. 第 8周：答辩准备，答辩。
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计
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2010
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成

果
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形

式

1. 零件 CAD电子版本及三维模型；

2. 零件毛坯图及三维模型；

3. 零件加工工序卡一套；
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第 1 章  零件分析

（三号黑体，行距 22 磅，段前后 0.5 行，一级标题居中）

这一章主要讲述了零件的作用和对零件二维和三维图的重绘,以及对产品生

产类型的计算和确定。

（每个章、节起始位置必需要有描述性文字××××××××××××××

××××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××××。）

 

1.1  零件作用(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”101
页内容描述)

说明零件主要用途作用，150字左右。

××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××。（正文小四号，宋体，行距22磅）

1.2  零件图重绘

为检查零件图是否尺寸遗漏，确定零件图尺寸是否齐全， 公差给予是否合

理；且原图是JPG文件格式，清晰度达不到要求，故需要对零件图进行细致的分

析。为能更好地对XXX零件进行毛坯设计和工艺编制，必须要进行零件图的重绘。

重绘的零件图见图1.1所示(必须用CAD画,文章中所有CAD图不能直接拷贝到

WORD中，采用群共享专用软件“CAD转WORD软件（压缩包中有使用说明

书）”将CAD文件拷贝到文章中；除附图外，文章中的插图可不加边框）。
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图 1.1  XXX 零件图（必须要有图编号和图名）

1.3  建立零件三维模型

  根据 XXX建立零件三维模型，如图 1.2所示。(三维模型要将背景设置为白

色，设置方法群共享有)

（★注意：所有 Pro/E三维模型必须用如下所示彩色，非加工面用灰色，加

工面用绿色，下同）

 
图 1.2  XX 零件三维模型

1.4 工艺分析(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”101
页内容描述)
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针对任务零件，判断零件图的尺寸、公差、技术要求的完整性、合理性，说

出自己的理解，对关键、重要尺寸可加工性进行分析，拟采用的加工方法，哪个

重要部位的加工要设计专用工装。

1.5 零件的生产类型分析与计算

根据资料计算生产类型。
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第 2 章  设计毛坯图

（三号黑体，行距22磅，段前后0.5行，一级标题居中）

在这一章的设计毛坯图中，对手柄轴零件的毛坯做出了分析。根据零件的性

能与环境，确定了毛坯的选择、毛坯的尺寸余量以及公差、毛坯的加工方法与毛

坯的规格。

（每个章、节起始位置必需要有描述性文字××××××××××××××

××××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××××。）

2.1  毛坯选择(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”

102 页内容描述，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，理解

零件后，用自己的语言描述)

分析零件，确定应当选用的毛坯×××××××××××××××××××

×××××××××××××××××××××××××。（正文小四号，宋体，

行距22磅）

说明性文字，必须要有!

2.2  确定毛坯余量(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”

103 页内容描述, ，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，理

解零件后，用自己的语言描述)
要有余量计算表×××××××××××××××××××××××××

×××××××××××××××××××。

说明性文字，必须要有!，根据以上分析，确定各表面总加工余量如表2.1所

示。

表2.1 各表面总加工余量

加工表面 基本尺寸/mm 加工余量等级
加工余量数值

/mm
说明

R 面 Φ72 H 3
孔降一级，双侧

加工

Q 面 15.7 G 2.5 双侧加工

N 面 15.7 G 2.5 双侧加工

D 面 53.5 G 3.5 单侧加工

E 面 30 G 2.5 双侧加工



5

G 面 30 G 2.5 双侧加工

Φ12 孔 Φ12 H 3
孔降一级，双侧

加工

2.3  确定毛坯尺寸公差(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计

指南”103 页内容描述, ，注意，因为全班同学参照相同，请不要照

抄，理解零件后，用自己的语言描述)
根据<<机械加工工艺手册>>表 3-12查表得出各个加工面得加工余量。

经查<<机械加工工艺手册>>表3—12可得，铣削上端面的加工余量为4，又由

零件对上顶端表面的表面精度RA=12.5可知，粗铣的铣削余量为4。底面铣削余量

为3，粗铣的铣削余量为2，铣余量1，精铣后公差登记为IT7～IT8。左右端面的

铣削余量为3，粗铣的铣削余量为2，精铣余量1，精铣后公差登记为IT7～ＩＴ

８，根据<<机械加工工艺手册>>表3—12确定余量2。工序12#粗镗 14 工序。粗

镗余量表3-83取粗镗为1.8，粗镗切削余量为0.2,铰孔后尺寸×××××××××

××××××××××××××××××××××××××××××××××

×。

说明性文字，必须要有!根据以上分析，确定主要表面毛坯尺寸公差，见表

2.2所示。

表2.2 主要毛坯尺寸及公差

主要表面尺寸 零件尺寸/mm 总余量 毛坯尺寸 公差

R 面 Φ72 6 Φ66 3.2

Q 面 15.7 5 10.7 2.2

D 面 53.5 3.5 57 2.8

E 面 30 5 35 2.8

Φ12 孔 Φ12 3 Φ6 2

2.4 确定毛坯规格(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”

103 页内容描述, ，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，理

解零件后，用自己的语言描述)
查表确定型材的规格（即尺寸大小）

2.5  设计毛坯图(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”

103 页内容描述, 
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，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，理解零件后，用自己

的语言描述)
确定圆角半径、确定拨模斜度、确定分模位置×××××××××××××

×××××××××××××××××××××××××××××××。

（绘制毛坯图时，应当包括以下内容

1. 材料牌号；

2. 铸造方法；

3. 精度等级；

4. 未注斜度及圆角；

5. 检验等级；

6. 综合技术条件；

7. 交货状态，如浇冒口残根大小；

8. 热处理等。）

2.1 确定毛坯类型(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”

103 页内容描述, ，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，理

解零件后，用自己的语言描述)
（如果是选用型材毛坯，就用这个节标题，只要说明选择型材毛坯的原

因。）

分析零件，确定应当选用的毛坯类型

2.2 确定毛坯规格

查表确定型材的规格（即尺寸大小）

（如果是选用型材毛坯，就用这个节标题，只要说明选择型材毛坯的原

因。）
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图 2.1 XXX 零件毛坯图

毛坯图设计原则参见下图



8

图 2.2 XXX 零件毛坯三维模型
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第 3 章  制定工艺路线

（三号黑体，行距22磅，段前后0.5行，一级标题居中）

（每个章、节起始位置必需要有描述性文字××××××××××××××

××××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××××。）

3.1  定位基准的选择(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指

南”104 页内容描述，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，

理解零件后，用自己的语言描述)

说明性文字，必须要有!

××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××。（正文小四号，宋体，行距22磅）

3.2  工序集中与分散的确定

根据生产类型、机床设备等确定工序集中或工序分散。为确定工艺路线（决

定工序数的多少）做准备（正文小四号，宋体，行距22磅）

3.3  加工顺序的安排

按加工顺序的安排原则说明零件加工顺序的安排。（正文小四号，宋体，行

距22磅）

3.4  零件表面加工方案

说明性文字，必须要有!

针对具体的零件，确定构成该零件的每个表面的加工方案

××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××。（正文小四号，宋体，行距22磅）

3.5  制订工艺路线(本节 参照“11-机械制造技术基础课程设计指南”

105 页内容描述，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，理解

零件后，用自己的语言描述)
说明性文字，必须要有!

将构成零件的每个表面的加工方案组合形成零件的机械加工工艺路线。组合

时特别要注意考虑3.1－3.4的结论!

××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××。（正文小四号，宋体，行距22磅）

3.6  编制零件加工工艺过程卡(本节 参照“20-工艺课程设计指导候

德政”48 页内容描述，注意，因为全班同学参照相同，请不要照抄，
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理解零件后，用自己的语言描述)
将3.5的内容用如下表格形式列出

××××××××××××××××××××××××××××××××

××××××××××××。（正文小四号，宋体，行距22磅）零件加工工艺过

程卡见表3.1所示。

表 3.1零件加工工艺过程卡（样例）

工序号 工序名称 工序内容 工艺装备

10 铸造

20 清砂
清除浇注系统，、冒口、型砂、

飞边、飞刺等

30 热处理 人工时效处理

40 涂漆 非加工面图防锈漆

50 粗铣
粗铣分割面，并确保其厚度尺寸为

77mm  
专用铣床

60 精铣 精铣分割面,保证其厚度为 76mm  专用铣床

70 检验 检验分割面是否达到所需精度

80 粗钻 钻 φ16.5和 φ10的孔 专用钻床

90 扩 扩大小为 φ16.5的控制 φ16.8 专用钻床

铰
精铰φ16.8的孔至 17,使其达

到加工精度
专业钻床

100 钻 按上图尺寸，钻 φ7.5的孔 专用钻床

110 精铰 精铰大小为 φ8的孔 专用机床

120 钻
按上图尺寸，钻大小为 φ32.5的

孔
专用钻床

130 扩 扩 φ32.5的孔至 32.8 专用机床

140 镗
按镗 32.8的孔至 φ33，使其达

到加工精度
专用机床

150 粗铣
粗铣底面和半球面，按上图尺寸

加工
专用机床

160 精铣
精铣底面和半球面，按图加工使

其达到加工精度
专用机床

170 钻 钻 φ30的孔度 专用钻床

180 扩 扩φ35.5、φ41.5、φ48的孔 专用机床

190 镗
精镗φ35.5的孔至

φ36，,41.5的孔至φ42的孔
专用机床
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以上内容仅为本文档的试下载部分，为可阅读页数的一半内容。

如要下载或阅读全文，请访问：

https://d.book118.com/427016011101006061

https://d.book118.com/427016011101006061

