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车用液压管路三密封可调向三通管接头加工工艺设计

摘要：我本次进行的是有关三通管的机械制造工艺的课程设计。三通管，又叫T形管，是一个构造非常简单的非中心对称回转体，由两个圆柱形接管相贯产生。三通管作为一种联接件在日常生活用途广泛，主要用途取决于更改液体流动角度。 三通管在工业生产，农牧业等专业各个方面都采用专业普遍。
课程设计是激发学生灵活运用所学专业知识，发现，明确提出，分析与解决问题，磨炼实践活动能力的重要组成部分，应该是学生们工作实践能力的实际练习和调查全过程. 课程设计让我明白了患上理论和实践相结合主要是用来极为重要的，仅有基础知识是不够的，只有将所学的基础知识和实践相结合下去，从技术中下结论，才能做到真正为社会服务，进而提升自己的具体出手能力和独立探索的能力。
机械制造工艺学课程设计就是我们学完了高校的所有基础课、技术性基础课及其绝大多数专业科目之后再进行的.这也是我们在进行毕业设计论文前要对所学各学科的一次深层次的综合性系统复习，也是一次理论结合实践的练习，因而，他在大家四年的学校生活中占据重要的位置。

关键词：车用液压管路；三密封；三通管接头





Processing technology design of three-seal adjustable three-way pipe joint for vehicle hydraulic pipeline

[bookmark: _GoBack]Abstract：What I am doing this time is the course design of the mechanical manufacturing technology of three-way pipe. Tee pipe, also known as T-shaped pipe, is a non-central symmetrical revolving body with very simple structure, which is produced by the intersection of two cylindrical nozzles. As a connector, tee is widely used in daily life, and its main use depends on changing the liquid flow angle. The three-way pipe is widely used in all aspects of industrial production, agriculture and animal husbandry.
Curriculum design is an important part to stimulate students to use their professional knowledge flexibly, discover, clearly put forward, analyze and solve problems, and temper their practical activities. It should be the whole process of students' practical practice and investigation. Curriculum design makes me understand that it is very important to combine theory with practice, and only basic knowledge is not enough. Only by combining the basic knowledge with practice and drawing conclusions from technology can we truly serve the society and further improve our specific skills.
The course design of mechanical manufacturing technology is carried out after we have finished all the basic courses, technical basic courses and most of their professional subjects in colleges and universities. This is also a deep-seated comprehensive systematic review of all the subjects we have studied before graduation design thesis, and it is also an exercise of combining theory with practice. Therefore, it occupies an important position in our four-year school life.

Keywords: vehicle hydraulic pipeline; Three seals; three-way union
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[bookmark: _Toc7272][bookmark: _Toc14399]研究背景
铸件广泛应用在高端装备制造，冶金工业，工程建筑，农机车，给水排水及其国防科技各个部门，如果在机械加工行业中，铸造铁件所占比例大约为机械设备重量40%至80%。那么什么是锻造呢？铸造工艺设计又是如何设计方案的？当代科学技术的发展，规定金属材料铸件具备强的物理性能、规格精度和低粗糙度值；规定具备某些特殊特性，如耐高温、耐腐蚀、耐磨损等，另外还规定生产制造周期时间短，成本费用低。因而，铸件在制造以前，首先应该开展铸造工艺设计，使铸件整个工艺流程都可以做到科学合理实际操作，才能更好地操纵铸件的建立全过程，做到高品质增产效果。
在如今生产日常生活，制造业是我国经济的核心要点，而机械工程乃是全部工业生产的中坚力量和核心。利用数控技术更新改造我们国家的传统产业，是促进加工制造业面向世界、现代化发展的必定方式。伴随着全球范围内的竞争越来越激烈，数控技术在机械加工行业中的重要性也变得越来越凸显。CNC技术性也就是计算机数控技术，通过采用电子信息技术对产品和刀具开展偏移操纵。克服了商品品种繁多、外观设计繁杂、精度高难题，实现高效、自动化生产制造。数控车床掌控的操作过程包含启动和终止；主轴轴承运行、终止、运动方向及运动速度的转换；刀具的挑选，尺寸和半径的赔偿。理解了数控机床的最基本组成、电子计算机数控机床机器的硬件软件、数控车床的独特机构结构及其数控车床加工里的刀具交换装置等层面基本知识。该课程致力于为机械工程专业的高等工程技术员给予系统培训，提高学生的适应力，提升其应用、开发与科学研究能力，对机械类专业工程师人才培养也起到了重要作用。通过此次毕业设计论文，我明白了怎么分析、加工和使用浏览器；我明白怎样利用网站或书本搜索资料；而且了解怎么操作一些计算机技术，赢得了非常大的收获。
[bookmark: _Toc19990][bookmark: _Toc14591]研究意义
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铸造工艺设计就是按照铸造零件的结构特征、技术标准、生产大批量和生产要求等，明确铸造策略和工艺指标，制作铸造工艺图，编写工艺卡等新技术文件的一个过程。铸造工艺设计的相关文件，是生产提前准备、管理与铸件工程验收的重要依据，并用以立即具体指导生产实际操作。铸件的生产过程，也是从零件图开始，一直到铸件品质检验达标进库才行，需要经过许多道工艺过程。比如牵涉到铝合金冶炼、造型设计、制芯原材料的配置，机械装配的准备工作，金属型铸的制造、合箱、浇筑、砂模铸造和清除等多方面工作中。他们把一个铸件的生产过程称之为铸造生产工艺流程。
对于一个铸件，编写出铸造生产过程的专业技术文件便是铸造工艺设计。这些技术文件务必融合工厂的条件，要在汇总成功经验的前提下，以图形、文字图表形式对铸件工艺生产过程进行科学合理的相关规定。这是生产最直接的规范性文件，都是技术准备和生产管理方法、制订进度计划表的重要依据。
[bookmark: _Toc22687][bookmark: _Toc19347]研究现状
作为国民经济的主导产业，机械设备制造加工业的发展离不开技术的不断创新。因而，制造业发展趋势与其在社会经济里的应用场景有着密切的关系。因为数控机床技术的创新，加工制造业出现了极大转型，生产效率获得了提升，从而使得我们国家的机械加工行业进入国外市场。自然，和世界出色的加工制造业对比，国内技术还存在比较大的差距，还需要进一步完善。
二十一世纪至今，以智能制造系统技术为基础技术的新一轮的科技革命发展趋势正如火如荼。“中国制造业2025”的核心内容是：以创新发展、以信息化管理与现代化紧密结合、以促进智能化系统为主导的发展趋势。新时代科技革命的关键技术是加工制造业的数字化、智能化系统方面发展，中国制造业务必以此作为主阵地、突破点和主抓手。现阶段社会发展，CNC技术是运用计算机开展数字编程，利用计算机来完成对数据存储、解决、实际操作、判断推理等几种控制功能。计算机控制技术在功能、高效率、稳定性、产品质量等方面都获得了极大的提升，对传统制造产业形成了深刻的影响。
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从20个世纪80年代起，在我国数控机床技术取得了一定的成效。在科学技术行业，“八五”国家重大科技专项课题研究研制的三维数控机床加工动态模拟演示器。此外，燕京大学、上海同济大学等高校在根据影像的CNC技术上都有了一些考试成绩。CNC技术的正式运用起源于1952年，美国麻省理工学院初次开传出两轴联动CNC数控车床。自60年代以来，德国、日本相继出现了CNC数控车床，英国在1967年首先开发出软性加工系统软件。1970年，全世界初次采用计算机系统控制的数控车床面世，进而开创了加工中心新时代。日本研发出一种适用于操纵厚壁零件加工变形新技术，采用两轴数控车床在厚壁两边同步进行切削，使切削力相互相抵，进而达到更好的加工实际效果。在这一工艺中，工件变形可能是由于切削力或切削发热量（一般是由数控刀片造成），因此许多资本主义国家都采用正交和切削、刚度端铣、切削力等参数化建模，对切削原理进行了深入的科学研究。
日本田口教授的田口法，对其厚壁零件加工工艺进行改善的前提下，给出了三种典型性的三种最优设计方式——Taguchi法，具有较强的竞争能力。采用Al2O3 TiCN铝合金瓷器方法进行AISI4140钢的切削加工，采用Taguchi法展开了改进的工艺指标组成。D.I.Laiwani根据此方法设立了镀层金属材料陶瓷刀具加工MDN250钢的切削力模型和外表粗糙度的响应面建模，获得了比较好的加工主要参数。
在科研的开始，大多数都是加工构造简单一些零件，一些微小的地区，他们也许关心不上。在复杂零件的数控机床加工中，应该根据加工零件的几何特征、空间坐标、精度和外表粗糙度等加工技术规定，融合设备及数控刀片性能，制作出一条科学合理的加工路线和工艺指标。为了能形成精确、高效率的刀位运动轨迹，还一定要和前沿的加工模拟仿真软件紧密结合[6]。伴随着CNC技术的不断进步，NC技术已经不仅仅是在传统制造领域，在车辆、轻工业、诊疗等核心产业链之中有了更多的发展趋势。
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从国内外科学研究来说，数控机床技术早已被广泛应用到各行各业和行业，对我们国家的工业和信息化发展趋势都有很大影响，可是技术层级依然与国外水准相差较大，现阶段热门话题领域是虚拟加工技术，无论是从一切行业进入，可以尽快地开展网络热点技术的探索，针对进一步降低开发模具成本费、提升加工精密度、开发高效率等都具有深远的意义。
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[bookmark: _Toc311635421][bookmark: _Toc19596][bookmark: _Toc311636465][bookmark: _Toc3449][bookmark: _Toc311635543]零件的分析
[bookmark: _Toc311635544][bookmark: _Toc311636466][bookmark: _Toc311635422][bookmark: _Toc31221][bookmark: _Toc6134]零件的分析
[bookmark: _Toc311635545][bookmark: _Toc311635423][bookmark: _Toc311636467]认识零件
三通管，是一个构造非常简单的非中心对称回转体，由两个圆柱形接管相贯产生。三通管普遍用于运输液态、气体管道网中。因运输物质不一样，三通管材质分成：生铁、铸钢件、铸铜雕塑、铝合金、塑胶、玻璃等。三通管规格精度要求较低，这里取IT7。其他尺寸公差，表面粗糙度与部分加工精度见零件图（图2-1）。
[bookmark: _Toc311635546][bookmark: _Toc311635424][bookmark: _Toc311636468]零件的作用
用于更改液体方位，可用于输水管路、输油管道路及各类液体化工原材料输送管道路。重要用于医药学、水利工程（农业节水灌溉、给排水工程）、电力能源（原油、天然气、中国核工业）和建筑工程领域。
[bookmark: _Toc311636469][bookmark: _Toc311635425][bookmark: _Toc311635547]零件的工艺分析
零件的材料为HT150，灰口铸铁生产制造工艺简单，锻造性能优质，加工性好，但可塑性较弱，延性高。以下属于三通管必须加工的表面及加工表面中间位置规定：
1）此三通管全长为140mm，高度为102.5mm。
2）三通管大管道直径为40mm，厚度5mm。小管道直径为20mm，厚度5mm。
3）大管路两边连接头位置都各有4个直径为7mm的孔。小管道接头也含有4个直径为7mm的孔。
由上述研究得知：此三通管厚度并不大，加工难度高，可以用铸造件完成。粗加工三通管的后端口，随后将其作为标准采取专用夹具开展加工，确保部位精度规定，并且三通管并没有繁杂的加工斜面，采取常规加工工艺能够确保此三通管的加工规定。
[bookmark: _Toc311636470][bookmark: _Toc311635426][bookmark: _Toc311635548]零件图
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见图2-1
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图2-1三通管零件图
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[bookmark: _Toc18957][bookmark: _Toc4462][bookmark: _Toc311635549][bookmark: _Toc311635427][bookmark: _Toc311636471]确定毛坯
[bookmark: _Toc311635550][bookmark: _Toc6417][bookmark: _Toc311636472][bookmark: _Toc311635428][bookmark: _Toc6618]确定毛坯种类
零件材料为HT150。零件在供销环节中不会受到别的外力作用冲击性，零件构造非常简单，产品类别为小批量，故挑选手工制作砂型铸件毛坯。查《机械制造技术基础课程设计指导教程》P23表2-2，选用铸件标准公差级别为CT-12。
查《机械制造工艺设计简明手册》第41页表2.2-5，选用加工余量为H级，并查表2.2-4明确每个生产加工面铸件机械设备加工余量，铸件的分型面（图3-3）的选用及加工余量.（见表3-1）
[bookmark: _Toc311636473][bookmark: _Toc311635429][bookmark: _Toc11872][bookmark: _Toc311635551][bookmark: _Toc19007]确定毛坯尺寸与形状
见图3-2
[image: ]
西南科技大学本科生毕业设计（论文）
图3-2三通管毛坯图
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[image: ]
图3-3分型面示意图
表3-1
	加工面代号
	差不多尺寸
	加工余量等级
	加工余量
	说明

	T1
	35
	H
	12.5*2
	回转面加工

	D1
	25
	H
	2.5*2
	回转面加工

	D2
	7
	F
	7
	钻孔

	D3
	5
	E
	5
	车槽

	D4
	7
	F
	7
	钻孔


西南科技大学本科生毕业设计（论文）
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[bookmark: _Toc311636474][bookmark: _Toc311635430][bookmark: _Toc31109][bookmark: _Toc311635552][bookmark: _Toc4305]工艺规程设计
[bookmark: _Toc311636475][bookmark: _Toc17942][bookmark: _Toc311635431][bookmark: _Toc311635553][bookmark: _Toc4609]选择定位基准
[bookmark: _Toc311635432][bookmark: _Toc311635554][bookmark: _Toc311636476]粗定位基准的选择
以零件的顶端为要紧的定位粗基准，以两端面为辅助粗基准。
[bookmark: _Toc311635555][bookmark: _Toc311635433][bookmark: _Toc311636477]精准地选择
考虑要保证零件的加工精度和装夹准确方便，依据“基准重合”原则和“基准统一”原则，以轴心线为要紧的定位基准，以两端面为辅助定位精基准。
[bookmark: _Toc311635434][bookmark: _Toc24213][bookmark: _Toc1388][bookmark: _Toc311635556][bookmark: _Toc311636478]机械加工设备的选择
[bookmark: _Toc311635557][bookmark: _Toc311635435][bookmark: _Toc311636479]机床的选择
加工该零件需要使用车床，铣床以及钻床，考虑到工件的大小以及各项参数，选用CA6140卧式车床，X51立式铣床和Z525立式钻床。
[bookmark: _Toc311635558][bookmark: _Toc311635436][bookmark: _Toc311636480]刀具的选择
西南科技大学本科生毕业设计（论文）
因为产品工件材料为HT150。查《机械制造技术基础课程设计指导教程》P63表3-16顶部面车刀选用YG8硬质合金车刀（偏角γ0＝0°后角α0＝7°，副后角α0=10°，刃倾角λs=－10°，主偏角Kr=90°，衔接刃Krε=40°，副偏角Kr=10°）；端口车刀选用YG8硬质合金车刀（偏角γ0＝30°后角α0＝7°，副后角α0=10°，刃倾角λs=－10°，主偏角Kr=0°，衔接刃Krε=40°，副偏角Kr=10°）；左端口槽车刀选用YG8硬质合金车刀（偏角γ0＝30°后角α0＝7°，副后角α0=10°，刃倾角λs=－10°，主偏角Kr=45°，衔接刃Krε=40°，副偏角Kr=10°）；查《机械制造工程训练教程》P64，车孔时选用T型，主偏角为90多度硬质合金刀具里孔车刀；查《机械制造技术基础课程设计指导教程》P51打孔时选用直径为7mm的单刃麻花钻头（夹角2=120°，偏角γ0＝10°，后角αf＝7°，横刃倾斜角￠=52°，螺旋角￡=30°），查《机械设计简明手册》表2-4可获得尖高h=0.4mm，圆弧半径r=1.75mm，横刃长b=0.4mm，总外刃长l=4mm。
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[bookmark: _Toc311635559][bookmark: _Toc311636481][bookmark: _Toc311635437]夹具的选择
选择车床四爪卡盘、铣床压板螺栓、钻床压板螺栓、
铜套（图4-1）、铜环（图4-2）、钻孔模具（图4-3、图4-4）。
[image: ]
图4-1铜套
[image: ]
西南科技大学本科生毕业设计（论文）
图4-2铜环
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[image: ]
图4-3顶端面孔钻孔模具
[image: ]
图4-4两端面孔钻孔模具
[bookmark: _Toc311635560][bookmark: _Toc311635438][bookmark: _Toc311636482]量具的选择
西南科技大学本科生毕业设计（论文）
测量孔、长度时选用游标卡尺Ⅰ型。
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[bookmark: _Toc23539][bookmark: _Toc2855][bookmark: _Toc311635561][bookmark: _Toc311635439][bookmark: _Toc311636483]制定工艺路线
按照零件的几何结构，规格精度及部位精度等技术标准，及其加工工艺能够实现的经济发展精度，在生产纲领类似明确的情况之下，可以考虑到采取全能型数控车床配上专用夹具，并最好使用工序集中化来提高生产效率。此外，还应该考虑到经济发展成果，便于使产品成本尽可能降低。查《机械制造工艺简明手册》P20表4-7,4-8,4-11，挑选零件的加工工艺及工艺技术计划方案如下所示：
工序一：锻造车间制三通管毛坯、轴套、铜圈和打孔磨具；
工序二：以顶部为粗基准精准定位，采用CA6140卧式车床，将轴套锯开吸在φ50右方外圆面，用四爪卡盘夹持后，精车、半精车、精车左端口与左端面密封槽；
工序三：以φ40轴心线为精准定位基准，采用CA6140卧式车床，将铜环锯开吸在φ50左方外圆面，用四爪卡盘夹持后精车、半精车、精车右端口；
工序四：以φ20轴心线为精准定位基准，采用CA6140卧式车床与四爪卡盘，平顶部面到10mm，再精车、半精车、精车顶部；
工序五：以φ20轴心线为精准定位基准，采用CA6140卧式车床与四爪卡盘，铣工画线后精车、半精车、精车顶部φ25孔；
倒圆角R2；
工序六：轴心线为精准定位基准，采用Z525立式钻床与四爪卡盘，应用打孔磨具钻两边面与顶部φ7孔；
工序七：研磨抛光；
西南科技大学本科生毕业设计（论文）
工序八：全检。
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[bookmark: _Toc311636484][bookmark: _Toc311635440][bookmark: _Toc19248][bookmark: _Toc311635562][bookmark: _Toc2813]机械加工余量，工序尺寸及公差的确定
[bookmark: _Toc311635563][bookmark: _Toc311635441][bookmark: _Toc311636485][bookmark: _Toc533][bookmark: _Toc22305]确定加工余量和工序尺寸（单位：mm）
[bookmark: _Toc311635442][bookmark: _Toc311636486][bookmark: _Toc311635564]车两端面
	工步名称
	工步间余量
	工步公差等级
	差不多尺寸
	公差范畴

	毛坯
	-
	-
	150
	-

	粗车
	3.5
	IT12
	146.5
	0
-0.4

	半精车
	1.0
	IT10
	145.5
	0
-0.16

	精车
	0.5
	IT7
	145
	0
-0.04


[bookmark: _Toc311635443][bookmark: _Toc311636487][bookmark: _Toc311635565]平顶端到10mm
	工步名称
	工步间余量
	工步公差等级
	差不多尺寸
	公差范畴

	毛坯
	-
	-
	12
	-

	粗车顶端到10mm
	2
	IT12
	10
	0
0.18


[bookmark: _Toc311636488][bookmark: _Toc311635566][bookmark: _Toc311635444]车顶端
	工步名称
	工步间余量
	工步公差等级
	差不多尺寸
	公差范畴

	毛坯
	-
	-
	60
	-

	粗车
	18
	IT12
	42
	0
-0.25

	半精车
	6
	IT10
	36
	0
-0.1

	精车
	1
	设计定
	35
	0





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/545031014320011113
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