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机械制造工艺及夹具课程设计任务书
设计题目：“CA6140车床拨叉零件”机械加工工艺规程及夹具
生产纲领:年产量为5000件
设计内容：1.零件图一张
2. [bookmark: bookmark4]毛坯图一张
3. [bookmark: bookmark5]机械加工工艺过程工序卡片一张
4. [bookmark: bookmark6]机床夹具设计每人一套
5. [bookmark: bookmark7]夹具零件图一张
6. [bookmark: bookmark8]课程设计说明书一份
一零件的分析
1.1零件的作用
题目给定的零件是CA6140拨叉，它位于车床变速机构中，主要起换档，使 主轴回转运动按照工作者的要求进行工作。宽度为18mm的槽尺寸精度要求很高， 因为在拨叉拔动使滑移齿轮时如果槽的尺寸精度不高或间隙很大时，滑移齿轮得 不到很高的位置精度。所以，宽度为18mm的槽和滑移齿轮的配合精度要求很高。 1.2零件的工艺分析
CA6140拔叉（型号：831003）共有3组加工表面：
⑴、零件两端面，可以后端面加工精度高，可以先以后端面为粗基准加工右端面， 再以前端面为精基准加工左端面；
⑵、以花键中心线为基准的加工面：这一组面包括 025H7的六齿方花键孔、 022H12的花键底孔、两端的2X150倒角和距花键中心线为22mm的上顶面；
⑶、以工件右端面为基准的18H11mm的槽、上顶面的2-M8通孔和05锥孔。 经上述分析可知，对于后两组加工表面，可先加工其中一组表面，然后借助于 专用夹具加工另一组表面。
零件的结构特点
拔叉84009的毛坯为铸造件，在零件图上只有2处位置误差要求，即上顶面 与花键中心线的平行度误差＜0.10， 18H11槽的两侧面与花键中心线的垂直度 误差＜0.08
零件外形上大体上与六面体相似，形状大体如下：
[image: ]

零件剖视图
图（1）零件大致结构图
B. [bookmark: bookmark9]生产纲领、生产类型的确定
根据指导老师要求，设计此零件为铸件，成批大量生产，工艺的安排基本倾 向于工序分散原则，设备的选用是通用设备和专用工装，工艺手段以常规工艺为 主，新工艺为辅的原则。
C. [bookmark: bookmark10]毛坯的确定
CA6140车床拔叉，零件材料HT20-40，硬度190HB〜210HB，生产类型为大 批量生产，毛坯为铸件，灰铸铁的机械加工余量按JZ67-62规定了灰铸铁铸件的 三种精度等级和相应的铸件机械加工余量、尺寸偏差和重量偏差，在大批量生产 的铸件，采用2级精度铸件，毛坯重量由《金属机械加工工艺人员手册》表5-2 有零件W80kg，偏差为7%，故毛坯估算约为1.0kg，采用2级精度铸件，顶面的 加工余量和底面的加工余量忽略不计，两侧面的加工余量也忽略不计，由表5-4 左右端面的加工余量为3±0.8，其余部分均为实心部分。
故毛坯图如
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图2毛坯图
二工艺规程设计
2.1定位基准的选择
定位基准的选择是工艺规程设计中的重要工作之一，定位基准的选择得正 确合理，可以使加工质量得到保证，生产率得以提高。
2.1.1粗基准的选择
在选择粗基准时，一般遵循下列原则：⑴保证相互位置要求原则；⑵保证加 工表面加工余量合理分配的原则；⑶便于工件装夹原则；⑷粗基准一般不得重复 使用的原则；⑸为了保证所有加工表面有足够的加工余量，选用加工余量小的表 面作粗基准，不要用同一尺寸方向上。
两端面，后端面为精加工面，故在铣两端面时，先以后端面为粗基准，粗铣 前端面。
加工花键底孔时，利用两边侧面找正对称面和以底面为粗基准加工花键底 孔。
2.1.2精基准的选择
在选择精基准时要考虑的主要问题是如何保证设计技术要求的实现以及装 夹准确、可靠、方面，提高工件的加工精度。一般遵循下列原则：⑴基准重合原 则；⑵统一基准原则；⑶互为基准原则；⑷自为基准原则；⑸便于装夹原则。
为保证定位基准和工序基准重合，加H2-M8螺纹孔、①5锥孔，18H11槽以 零件的坐端面和花键中心线为精基准，铣上顶面以花键中心线为精基准。
2.2重点工序的说明
CA6140拔叉零件的重要加工面有花键底孔、两端面，花键，槽，顶面，材 料为HT200,参考《机械制造工艺设计简明手册》，其加工方法选择如下： 2.2.1加工前后两端面
根据GB1800-79规定毛坯的公差等级为IT13,表面粗糙度为Ra12.5um，要 达到后端面Ra3.2 um的技术要求，需要经过粗铣一精铣。
2.2.2加工①22花键底孔
此工序重点在于找正毛坯对称面，故采用螺旋定心夹紧机构，找正对称面， 进行加工。零件技术要求底孔的表面粗糙度达到Ra6.3um，毛坯为实心，故采 用钻孔一扩孔，可以达到要求。
2.2.3加工外径为①25的花键内孔
零件要求花键底面粗糙度Ra1.6um，侧面Ra3.2um，由于此工序在钻底孔 工序之后，故采用拉花键孔的方法，一次拉削可以达到要求。
2.2.4加工上顶面
零件上顶面为精加工，粗糙度要求为Ra3.2um，与花键中心线的平行度误 差W0.10mm，故以花键中心线为精基准，对上顶面进行粗铣一精铣。
2.2.5 加工 18H11 槽
零件技术要求槽底面要达到表面粗糙度为Ra6.3um，侧面粗糙度为Ra3.2 um，而且两侧面和花键中心线的垂直度＜0.08，本身有精度要求，18H11，故以 花键中心线和左端面为精基准，用花键心轴定位，采用铣一磨。
顶面的钻2-M8通孔和①5锥孔工序不是很重要，在此不做详细说明，2-M8 通孔先钻孔，再攻丝，①5锥孔采用锥刀进行加工。
2.3制订工艺路线
制定工艺路线的出发点，应当是使零件的加工精度和表面质量等技术要求能 得到合理的保证。在此零件为大批量生产的条件下，可以考虑采用通用机床配以 专用夹具并尽量使工序分散来提高生产率，此外，还应考虑经济效果，使生产成 本尽量降低。
2.3.1工艺路线方案一的制订
工序I：粗铣前端面
工序11：粗、精铣后端面
工序111：钻、扩花键底孔
工序W：粗、精铣上顶面
工序V：钻2-M8通孔
工序丑：钻①5锥孔
工序W：铣削18H11槽
工序训I：磨削18H11槽
工序以：拉花键
工序乂 ：挫圆角
工序刈：去毛刺
工序刈：终检
2.3.2工艺路线方案二的制订
工序I：粗铣前端面
工序11：粗、精铣后端面
工序111：钻、扩花键底孔
工序*：拉花键
工序V：粗、精铣上顶面
工序丑：钻2-M8通孔
工序可：钻①5锥孔
工序I：铣削18H11槽
工序以：磨削18H11槽
工序乂 ：挫圆角
工序刈：去毛刺
工序刈：终检
2.3.3两种工艺路线的比较与分析
上述两种方案，工艺路线一把拉花键放在磨削18H11槽之后，在此，工序4、 工序5、工序6、工序7、工序8中很难对工件进行定位和夹紧，造成生产率的 下降。工艺路线二，一把花键底孔钻削出来后紧接着就是拉花键，这样，后面的 工序就很容易对工件进行定位和夹紧，即以花键心轴进行定位，进行螺旋夹紧， 此方案定位精度高，专用夹具结构简单、可靠。
通过以上的两种工艺路线的优、缺点的分析，最后确定工艺路线二为该零件 的加工路线。工艺过程详见机械加工工序卡片。
2.4机械加工余量的确定
确定工序（或工步）尺寸的一般方法是：由加工表面的最后工序（或工步） 向前推算，前面已经根据有关资料查出了零件各加工表面的加工总余量（即毛坯 余量），将加工余量分配给各工序加工余量，然后往前推算工序尺寸。
CA6140的拨叉材料为HT200。毛坯重量约为1.0 kg，生产类型为由大批量 生产，毛坯为铸件，精度为2级铸件，大体尺寸确定，外表面加工面少，根据以 上原始资料加工工艺，分别确定各个加工表面的机械加工余量，工序尺寸及加工 余量如下：
1. [bookmark: bookmark11]前后端面的加工余量
前后端面有3±0.8mm的加工余量，足以把铸铁的硬质表面层切除。
前端面粗铣一次即可，加工余量3mm，工序基本尺寸为83mm，工序经济精度
 等级为IT11，公差值0.22mm，表面粗糙度Ra5um，上下偏差按“入体原则”确 定（以后按照此原则确定）。
后端面粗铣一次，精铣一次，粗铣加工余量2.8mm，工序经济精度等级为 IT11，公差值0.22mm，精铣加工余量0.2mm，工序经济精度等级为IT7，公差值 0.035mm，表面粗糙度Ra3.2um，工序基本尺寸为80mm。
2. [bookmark: bookmark12]矩形花键底孔
要求以矩形花键的外径定心，故先钻中心孔，再扩，最后拉削，内孔尺寸为
①22H12，见零件图，参照《金属机械加工工艺人员手册》表3-59确定孔加工 余量的分配。
钻孔①20mm，工序经济精度等级为IT11，公差值0.13mm。
扩孔①21mm，工序经济精度等级为IT10，公差值0.084mm，粗糙度Ra6.3 u
m。
拉花键 花键孔要求以外径定心：拉削时加工余量参照《金属机械加工工艺 人员手册》取2Z=1mm。
3. [bookmark: bookmark13]顶面的加工余量
此工序分为两个工步：①粗铣顶面；②精铣顶面。
粗铣加工余量为2.8mm，工序经济精度等级为IT11，公差值0.22mm。
精铣加工余量为0.2mm，工序经济精度等级为IT7，公差值0.035mm，表面 粗糙度Ra3.2um。
4.18H11槽的加工余量
铣削的加工余量：槽底面的铣削余量为50mm，槽侧面的铣削余量为17.9mm，
工序经济精度等级为IT12，公差值0.25mm，槽底面表面粗糙度Ra6.3 um。
磨削的加工余量：槽侧面的磨削余量为0.5mm，工序经济精度等级为IT9，
公差值为0.043mm，侧面粗糙度为Ra3.2um。
2.5确定切削用量及基本工时
工序I：铣端面。
[bookmark: bookmark14]1）粗铣左端面
a f=0.25mm/Z （表 3-28）
v =0.35m/s (21m/min) (表 3-30)
采用高速三面刃铣刀，d =175mm，齿数Z=16。
n =1000 •" =1000 乂 0.35 =0.637r/s （38.2r/min）
，n・ d 3.14 x 175
按机床选取 n =31.5r/min=0.522r/s （表 4—17）
故实际切削速度v =「dw •气=0.29m/s
1000
切削工时
l=75mm, l =175mm, l =3mm
75 + 175 + 3 =121.2s=2.02min
0.522 x 0.25 x 16
[bookmark: bookmark15]2）粗铣右端面
粗铣右端面的进给量、切削速度和背吃刀量与粗铣左端面的切削用量相 同。
切削工时
l=45mm, l =175mm, l =3mm
45 + 175 + 3 =106.8s=1.78min
0.522 x 0.25 x 16
3）精铣左端面
a 了 =0.10mm/Z（表 3-28）

v =0.30m/s （18m/min） （表 3-30）
采用高速三面刃铣刀，d =175mm，齿数Z=16。
n =1000 •V =1000 x °j° =0.546r/s （32.76r/min）
，n・ d 3.14 x 175
按机床选取 n =31.5r/min=0.522r/s （表 4—17）
故实际切削速度▼=『dw.七=0.29m/s
1000
切削工时
l=75mm, l =175mm, l =3mm
i+1 +1, m n ・a • z
75 +175 + 3
0.522 x 0.10 x 16
=302.92s=5.
05min










工序II：钻、扩花键底孔
1)钻孔 0 20 mm
f=0.75mm/r - K,=0.75X 0.95=0.71 m/s	(表 3—38)
v =0.35m/s	(21m/min) (表 3—42)
-1000 -	1000 x 0.35
n =	—	=5.57r/s (334r/min)
，n d 3.14 x 20 w
按机床选取	n —338r/min=5.63r/s
故实际切削速度	v-ndw •七—0.35m/s
1000
切削工时 l=80mm, l = 10mm, l =2mm
t =1+ 11 +12 — 80 + 10 + 2 =23s	(0.4min)
m n • f 5.63 x 0.71
w
2)扩孔0 22 m
f=1.07 (表 3—54)
v =0.175m/s	(10.5m/min)
_1000• v_ 1000x0.175 ―
n =	=	=2.53r/s (151.8r/min)
，n d	3.14 x 22
w
按机床选取	n =136r/min=2.27r/s
故实际切削速度 v =兀dw七=0.16m/s
1000
切削工时 l=80mm, l = 3mm, l =1.5mm
_1 +1 +1 _ 80 + 3 +1.5
t =	1	2 — 	=35s	(0.6mm)
m n •f 2.27 x 1.07 w


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/646234102030010054
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