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[bookmark: _Toc25207]摘   要
数控加工制造技术正逐渐得到广泛的应用,对零件进行编程加工之前,工艺分析具有非常重要的作用。工艺分析 是数控加工编程的前期工艺准备工作，无论是手工编程还是自动编程,在编程之前均需对所加工的轴类零件进行工艺 分析。如果工艺分析考虑不周,往往会造成工艺设计不合理，从而起编程工作反复,工作量成倍增加，有时还会发生 推倒重来的现象,造成一些不必要的损失,严重者甚。本文通过对典型的轴类零件数控加工工艺的分析,刀具量具和切削用量的选择，加工工艺卡和工序卡的制定以及 加工程序的编写。给出了对于一般零件数控加工工艺分析的方法,对于提高制造质量、实际生产具有一定的指导意义。
关键词：数控技术；工艺分析；切削用量；数控编程
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[bookmark: _Toc16277]abstract
CNC manufacturing technology is gradually widely used, before the programming of parts, process analysis has a very important role. Process analysis is the preliminary process preparation work of CNC machining programming. Whether it is manual programming or automatic programming, the processed shaft parts need to be process analyzed before programming. If the process analysis is not considered, often cause the process design is unreasonable, so that the programming work is repeated, the workload doubled, sometimes the phenomenon, resulting in some unnecessary losses, very serious. Through the analysis of the typical shaft parts CNC machining process, tool measuring tools and cutting amount selection, processing process card and process card formulation and processing program preparation. The method of general parts has is significance for improving manufacturing quality and actual production. 
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Key words: CNC technology; process analysis; cutting amount; CNC programming
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[bookmark: _Toc7531]1 绪论
[bookmark: _Toc1608]1.1 论文的目的
毕业论文是前期教学的拓展和延伸，是对过去所学理论和实践经验的一次总结和检验。基于本身 对所学知识的熟练程度及今后发展方向的却定。特通过本次设计，对设计过程中进行学习，为今后的岗位过渡打下 基础。
因此本次毕业设计选题为：《齿轮的加工工艺及数控车床编程》，  此题的类型是生产实践型，是以运用所学的 数控技术方面的专业知识，解决生产实践中的重要问题为目的的过程。把毕业论文的选题与企业的生产实际紧密联 系在一起，使其所做的毕业论文课题也更加具备了生产实用性。因此能在此次毕业论文中收获知识、提高能力、完 善自己是最大的目的。
[bookmark: _Toc24255]1.2 论文的意义
通过经历毕业论文这一过程了解、掌握企业生产工艺制定的方法，产品生产的技术要求。从而深 化了所学的数控方面专业知识和能力。培养了自身如何建立科学的设计思想，如何运用专业知识解决问，分析数控 加工范围内的一般技术问题的能力，如何提高独立获得新知识、新技术和新信息的水平。对自身今后的学习和发展 具有一定的重要意义。
[bookmark: _Toc3489]1.3 论文的概述
             计划，提高产品的市场知名度和用户覆盖率。用户反馈机制：建立有效的用户反馈机制使用公加强团队建设和培训工作，提升团队整体能力，以应对未来更多的挑战和机些基本的步骤和建议：选择主题: 选择一个你感兴趣且有足够资料的修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风和精力。不要害怕寻求帮助或反个理论问题，也可以是一个实证问题。文献回顾:经济学主在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修，并得出结论。撰写论文、语言准确。审阅和修改: 在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风格。准备投稿: 如果你的目标是发表你的论文，你需要选择适合的期刊，按照其要求准备和提交你的论文。记住，写一篇好的经济学论文需要时间和精力。不要害怕寻求帮助开数据集、进行调查或实验等。分析数据: 使用适当的统计或计量经济学方法分析数据，持续收集用户意见和建
本次毕业论文的零件是非常典型的齿轮，它在三维实体中是非常常见 。它在机械中主要用于传递
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 动力。齿轮在机器中作回转运动。按齿轮结构形式不同，一般可分为直齿轮、斜齿轮和弧齿轮三类。
本次设计主要是先通过对齿轮的图纸进行数控加工工艺分析明确零件的加工内容和技术要求然后具体设计数控 加工工序如，工步的划分、工件的定位、夹具的选择、切削用量的确定等还要处理一些特殊的工艺问题，如对刀  点、换刀点确定、加工路线以及刀具补偿等最后完成数控程序的编写加工出合格的零件。
[bookmark: _Toc17367]2 机械加工工艺规程的制定
[bookmark: _Toc21910]2.1 零件的加工工艺分析
我们在加工齿轮的时候要充分的考虑单个工件的尺寸要求和工件组装之后的配合要求。尺寸之间有很强的关联性一 个不合格的尺寸可能会影响到多个尺寸的配合。掌握尺寸精度、形状位置公差和表面粗糙度的控制，从而保证零件 间的配合精度。加工图1-1。
[image: ]
图1-1
[bookmark: _Toc19558]2.1.1 齿轮的结构分析
             计划，提高产品的市场知名度和用户覆盖率。用户反馈机制：建立有效的用户反馈机制使用公加强团队建设和培训工作，提升团队整体能力，以应对未来更多的挑战和机些基本的步骤和建议：选择主题: 选择一个你感兴趣且有足够资料的修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风和精力。不要害怕寻求帮助或反个理论问题，也可以是一个实证问题。文献回顾:经济学主在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修，并得出结论。撰写论文、语言准确。审阅和修改: 在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风格。准备投稿: 如果你的目标是发表你的论文，你需要选择适合的期刊，按照其要求准备和提交你的论文。记住，写一篇好的经济学论文需要时间和精力。不要害怕寻求帮助开数据集、进行调查或实验等。分析数据: 使用适当的统计或计量经济学方法分析数据，持续收集用户意见和建
检查零件图的完整性和正确性在了解零件图形状之后，应检查零件视图是否正确、表达是否直观清楚、绘制是 否符合国家标准、尺寸公差及技术要求是否合理。
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[bookmark: _Toc18492]2.1.2 零件形状分析
该组合零件表面由端面、外圆面、内孔组成，零件图1的尺寸精度主要有φ168-0.1、φ52+0.4 -0.34、10+0.35~0.
85、φ60+0.06。
[bookmark: _Toc18075]2.2 零件技术要求分析
[bookmark: _Toc32203]2.2.1 工艺要求
零件加工工艺的制定是生产工艺准备的重要组成部分。零件可以采用不同的工艺制造，但正确合理的工艺应满 足下列基本要求：：
(1) . 确保产品质量符合图纸和技术要求的要求；
(2) . 确保生产力和工作条件的改善；
(3) . 确保经济的合理性。
[bookmark: _Toc27013]2.2.2 技术依据
(1) . 产品零件图和装配图，技术条件；
(2) . 毛坯生产和供应条件；
(3) . 年生产纲领；
(4) . 本车间生产条件 ；
(5) . 工艺技术条件。
[bookmark: _Toc14821]2.2.3 生产类型的确定
计算零件生产纲领的公式：
N=Qn(1+&%+$%)
式中：  Q=4000件/年(产品的年产量)
件/个(每个机器该零件的数量)
& = 8(零件的备品率)
$=1(零件的废品率)
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则N=4000*1*(1+8%+1%)=4360(件)
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根据生产纲领确定该零件为批量生产。
批量生产条件编程，不准用砂布和锉刀修饰平面，这是对平面高精度的要求，未注公差尺寸按GB1804-M，调质 处理，硬度要求为220-250HBS,热处理要求，未注粗糙度部分光洁度按Ra6.3 。
[bookmark: _Toc30666]2.3 确定毛坯材料的制造形式
对于齿轮零件的选材应具备以下几点要求:
(1)材料的分析
本次所加工的零件为典型的齿轮零件，一般起着传递动力的作用需要有较好的塑形韧性以及较高的强度极限。 (2)毛坯的分析
本零件的毛坯宜采用热轧圆钢、 锻造毛坯，使钢材经过热轧、锻造，获得均匀的纤维组织，提高其力学性能，同时 也提高零件与毛坯的比重，减少材料消耗，热轧圆钢、锻造毛坯的经济性好，加工余量小，成本较低。
根据零件图样可知该零件为齿轮零件，生产类型为批量生产。定义为零件图1，材料皆为45钢和齿轮钢。根据本 零件的结构特征和尺寸要求及考虑到数控机床加工性能，所以零件图1的毛坯尺寸为40mm×φ170mm。
[bookmark: _Toc13311]2.4 确定毛坯材料
齿轮钢可分为低碳钢、低碳合金钢、中碳钢、中碳合金钢等，其中低碳合金钢可分为20Cr、20CrMnTi等，中碳 钢可分为35#钢、45#钢等，中碳合金钢可分为40Cr、42CrMo、35CrMo等。
其综合考虑和实际应用需求确定齿轮毛坯的材料为低碳合金钢中的20铬锰钛(20CrMnTi)
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[bookmark: _Toc21733]2.3.1 零件三维图的建立
根据分析完的零件图，通过Pro/E三维绘图软件确定三维模型
[image: ]
图2-1零件1
[bookmark: _Toc3094]2.4 零件设备的选择
由于此零件是一个回转体零件在数控车床上即可完成初步的加工步骤所以本次零件的加工设备选用普通数控机 床和滚齿机。
[bookmark: _Toc2438]2.5 确定切削用量及基本工时
切削用量主要是指切削速度、进给量和切削深度。影响切削用量的因素有:机床、 加工刀具、加工工件、冷却液 加工方法对加工精度及表面粗糙度的要求;对生产率的要求等。
主轴转速的确定,根据本例中零件的加工要求，考虑工件材料为45钢，具材料为硬质合金钢，综合考虑:
粗加工 n=500r/min
精加工 n=800r/min
镗孔=500r/min
进给速度是数控机床切削用量中的重要参数，主要根据零件的加工进度和表面粗糙度要求以及刀具、工件的材 料性质选取。
粗车时一般取0.3—0.8mm/r
精车时常取0.1—0.3mm/r
             计划，提高产品的市场知名度和用户覆盖率。用户反馈机制：建立有效的用户反馈机制使用公加强团队建设和培训工作，提升团队整体能力，以应对未来更多的挑战和机些基本的步骤和建议：选择主题: 选择一个你感兴趣且有足够资料的修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风和精力。不要害怕寻求帮助或反个理论问题，也可以是一个实证问题。文献回顾:经济学主在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修，并得出结论。撰写论文、语言准确。审阅和修改: 在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风格。准备投稿: 如果你的目标是发表你的论文，你需要选择适合的期刊，按照其要求准备和提交你的论文。记住，写一篇好的经济学论文需要时间和精力。不要害怕寻求帮助开数据集、进行调查或实验等。分析数据: 使用适当的统计或计量经济学方法分析数据，持续收集用户意见和建
在我们选择背吃刀量的时候需要根据数控机床、工装夹具、切削刀具和工件的刚度以及机床的功率来确定。在
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 工艺条件允许的情况下，尽可能的选取较大的背吃刀量。除了留出之后工序加工所需要的加工余量外，其余的加工 余量应在粗加工时尽可能的一次性切除以最少的走刀次数来提高生产效率。但是，为了提高加工表面的精度，可以 留下适当的加工余量。
[bookmark: _Toc5663]3 齿轮毛坯的加工
[bookmark: _Toc22476]3.1 加工工艺过程
我们拿到工计后用游标卡尺测量出毛坯尺寸与图纸尺寸先比较确认余量。把毛坯装夹到三爪卡盘，并把所需要 的刀具安装完成。
对刀是加工精度的关键，对刀过程需要一步一步按照步骤进行，每一把刀都需要仔细的完成。 过程如下：1、机床回参考点
2、装刀45º刀1号刀位 90º刀2号刀位(刀尖出刀架是刀杆1.5倍 垫片与刀架边齐 刀尖与工件平行可以略大于 工件端面)镗孔刀3号刀位
3、车削端面、调整刀中心点
4、按键(pos)位置坐标X回0(相对坐标—U—起源) —端面车2毫米—Z靠端面X正方向退刀
5、输入刀具补偿ofs/set—补正—形状(Z0—测量)
6、车削外圆坐标Z回0(相对坐标—W—起源) —外圆车2毫米—X靠外圆面Z正方向退刀
7、输入刀具补偿ofs/set—补正—形状(X(游标卡尺测量)输入数值—测量)
8、MID—T0101
9、MID—G00 Z2
10、MID—X(输入游标卡尺测量数值+2毫米) 根据以上步骤完成90º刀及镗孔刀的对刀。
由于是第一次加工工件把程序打在单步上运行待第一个工件加工完成并测量确认
后关闭单步程序自动运行。注意刀具磨损情况及时更换刀片以保证加工工件参数的准确性。
[bookmark: _Toc14793]3.2 加工工序卡
	数控加工工序卡片


             计划，提高产品的市场知名度和用户覆盖率。用户反馈机制：建立有效的用户反馈机制使用公加强团队建设和培训工作，提升团队整体能力，以应对未来更多的挑战和机些基本的步骤和建议：选择主题: 选择一个你感兴趣且有足够资料的修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风和精力。不要害怕寻求帮助或反个理论问题，也可以是一个实证问题。文献回顾:经济学主在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修，并得出结论。撰写论文、语言准确。审阅和修改: 在完成初稿后，让其他人审阅你的论文，并根据反馈进行修改。遵循规范和格式: 根据你所在学校或期刊的要求，遵循正确的论文格式引用风格。准备投稿: 如果你的目标是发表你的论文，你需要选择适合的期刊，按照其要求准备和提交你的论文。记住，写一篇好的经济学论文需要时间和精力。不要害怕寻求帮助开数据集、进行调查或实验等。分析数据: 使用适当的统计或计量经济学方法分析数据，持续收集用户意见和建
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	单位
	连云港金润机械有限公司
	零件名称
	材料
	图号

	编制
	陈宽润
	审核
	陈宽润
	M7 22齿 大孔
	#45
	01

	设备名称
	量具
	刀具
	
	
	
	

	6140数控车床
	数显游标卡尺
	45°外圆刀
	镗孔刀
	90°外圆刀
	
	

	工步号
	工步内容
	刀具号
	刀具规格
	主轴转速(r/min)
	进给速度  (r/mm)

	1、
	粗车端面
	T01
	45°外圆刀
	500
	0.5

	2、
	精车端面
	T01
	45°外圆刀
	800
	0.1

	3、
	粗车外圆
	T02
	90°外圆刀
	500
	0.5

	4、
	精车外圆
	T02
	90°外圆刀
	800
	0.1

	5、
	粗镗孔
	T03
	镗孔刀
	500
	0.5


[bookmark: _Toc18033]3.3 花键的加工
齿轮一般采用六等份内花键槽，我们一般使用T型拉刀进行加工其加工主要采用液压拉床进行内花键的加工，这 种加工方式加工效率高、且质量稳定是节约加工成本的内齿轮成本的加工工艺。
[bookmark: _Toc20882]3.4 滚齿机的使用及操作
[bookmark: _Toc535]3.4.1 滚齿机的介绍
滚齿机是齿轮加工机床的一种，它的调试较为复杂和繁琐。它的运动方式主 要有轴向进给运动、主运动和差动 运动等，在加工过程中这些运动需要不断的进 行调整。调整过程中，还需要考虑调整的方向问题，以及计算齿轮加 工时所需的 传动比，传动比的计算繁琐。
[bookmark: _Toc2875]3.4.2 滚齿机的操作规则
一、工作前
1、查验“交接班记录”。



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/466102221222010043
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