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滑柱式钻床夹具设计
[bookmark: _Toc15502][bookmark: _Toc21250]摘要
随着国内外机械制造业的快速发展，钻床夹具发挥越来越重要的作用，从我国的夹具发展的过程来看各个方面用到进行夹具加工的零件越来越多，因此对夹具的设计越来越重要。从我国的夹具发展史来看，夹具行业发展迅猛，夹具厂越来越多，由于标准库的建立，设计夹具更加简化。许多零件实现了批量化生产，但是由于一些零件有特殊用途，所以对于专用夹具的设计显得尤为重要。近年来，我国自主设计的机床加工夹具系统，不仅仅有了质的提升，而且在国际上处于领先地位。
此次有关于滑柱式钻床夹具的设计来加工轴承上盖的油孔的整个装置是专用夹具，设计时要遵循夹具设计的相关准则。要做到选材料以及校核应服从强度标准。也好从经济效益与工艺性各方面进行考虑。现在许多的产品设计需要用到专用夹具，本次设计的滑柱式钻床夹具就是其中的一种。为了加工轴承盖上的油孔，满足各方面的要求来设计的。设计过程中从设计到选材，加工，校核，优化最后到成品。充分考虑到各方面因素对夹具的影响，使产品最优化。
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ABSTRACT
With the rapid development of the mechanical manufacturing industry at home and abroad, is playing a more and more important role, drill jig all aspects from the perspective of the process of China's fixture development more and more used for fixture processing parts, so the fixture design more and more important .From the point of our country's history of fixture, jig industry developing rapidly, the fixture plant more and more, because the establishment of the standard library, further simplification of fixture design .Many parts for mass production, but due to some parts with special USES, so it is particularly important to for special fixture design. In recent years, the independent design of machine tool fixture system in our country, not only the quality, and are in a leading position in the world .
The about sliding column type drill jig design for bearing cover of the oil hole processing the whole device is a special fixture, fixture design when the design should follow relevant principles. To choose materials and checking should obey the strength standard. Considering or from all the aspects of economic benefit and curability. Now many of the product design need to use special fixture, the design of the sliding column type drill jig is one of them. To the processing of oil in the bearing cover hole, to meet the requirements of the various aspects to design.Design process from design to material selection, processing, checking, optimization and finally to the finished product.Fully consider the various factors influence on fixture, make the product optimization.
Key words: Mechanical manufacturing; Development; Fixture; special
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[bookmark: _Toc31066][bookmark: _Toc22861]第1章  绪论
[bookmark: _Toc216962829][bookmark: _Toc223590145][bookmark: _Toc22243][bookmark: _Toc4465][bookmark: _Toc27308][bookmark: _Toc223590146]1.1机床夹具概述
[bookmark: _Toc17765]1.1.1机床夹具
[bookmark: _Toc223590147]以便确保产品的质量、生产率、工人的工作强度的提升、降低生产成本设计专用夹具进行针对性加工，这就是夹具的设计初衷。夹具的设计意图是使加工工件相对于机床或切削刀具的位置具有确定性。在成批量生产中，夹具的采用益发经常，是提升劳动生产效率的重要加工常规化方式。
[bookmark: _Toc20768][bookmark: _Toc4689]1.1.2机床夹具的优点
[bookmark: _Toc223590148]（1）工件的加工精密度高。采用夹具装夹加工工件时，工件相对于切削刀具及车床的位置精密度由夹具确保，目的是使同样生产出的工件的精密度相差不大，近似于一样，而且不受工人技术水平的影响。
   （2）工件生产效率较高。此次滑柱式轴承上盖油孔的加工，如果不采用此夹具来加工油孔，工件得不到定位，有很大的误差，而且钻头极易容易折断，油孔也容易加工歪。使用此夹具不仅可以解决上述问题，劳动的生产率也会大大提高，因为提高了切削用量，效率提高。
（3）扩大机床的使用范围	
（4）在成批量生产过程中，夹具的使用使成本降低，由于劳动生产率的提高、运用技术等级比较低的工人以及残次率降低等原因，显然地使生产成本下降了。夹具的制造成本平均在一批铸件上，每一个工件所用到的额外费用降低了，大大小于因为提升劳动生产效率而下降的成本。夹具的设计应用于生产，使工件批量化，实现了夹具的最大化价值。
[bookmark: _Toc216962830][bookmark: _Toc6377][bookmark: _Toc223590149][bookmark: _Toc8712]1.2机床夹具的发展趋势
科学技术突飞猛进的发展历程也让促使夹具设计的发展不断前进，总是使设计得到优化，确保了现代机加工要求的有效性。
[bookmark: _Toc223590150][bookmark: _Toc1528][bookmark: _Toc9588][bookmark: _Toc217006896]1.2.1机床夹具的现状
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[bookmark: _Toc217032386][bookmark: _Toc217033479][bookmark: _Toc217006897][bookmark: _Toc217035183][bookmark: _Toc217025214][bookmark: _Toc217010271][bookmark: _Toc217032472][bookmark: _Toc217010019][bookmark: _Toc217032473][bookmark: _Toc217010020][bookmark: _Toc217010272][bookmark: _Toc217006898][bookmark: _Toc217025215][bookmark: _Toc217032387][bookmark: _Toc217033480][bookmark: _Toc217035184]当代社会仍然因为技术的局限以及经济因素的局限使夹具设计存在不足，
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当代社会仍然因为技术的局限以及经济因素的局限使夹具设计存在不足,另一方面,从夹具发展的每一个时期来看，设计夹具时存在一定的耗损，给夹具的发展带来一定阻碍同时也引起机械加工业的损失。就目前来说，数控机床柔性制造技术等的不断发展，夹具的设计必须满足相应的要求。为此，必须做到以下六点：
1）工人组装夹具时要做到快速，这会使工件的加工周期大大缩短进而使每一个工件的成本减少。
[bookmark: _Toc217010021][bookmark: _Toc217025216][bookmark: _Toc217032388][bookmark: _Toc217032474][bookmark: _Toc217006899][bookmark: _Toc217010273][bookmark: _Toc217035185][bookmark: _Toc217033481]2）加工做到批量化生产。
[bookmark: _Toc217010022][bookmark: _Toc217032389][bookmark: _Toc217035186][bookmark: _Toc217025217][bookmark: _Toc217032475][bookmark: _Toc217033482][bookmark: _Toc217010274]3）要把精密加工技术应用于夹具。
[bookmark: _Toc217025218][bookmark: _Toc217032390][bookmark: _Toc217032476][bookmark: _Toc217033483][bookmark: _Toc217010023][bookmark: _Toc217035187][bookmark: _Toc217010275][bookmark: _Toc217006900]4）要把现代化制造技术带入到夹具生产中。
[bookmark: _Toc217025219][bookmark: _Toc217010024][bookmark: _Toc217010276][bookmark: _Toc217035188][bookmark: _Toc217033484][bookmark: _Toc217032477][bookmark: _Toc217032391]5）要把液压和气压夹紧技术与夹具的生产相结合。
[bookmark: _Toc217010025][bookmark: _Toc217010277][bookmark: _Toc217025220][bookmark: _Toc217032478][bookmark: _Toc217035189][bookmark: _Toc217032392][bookmark: _Toc217033485]6）提高机床夹具的标准化程度。
[bookmark: _Toc223590151][bookmark: _Toc8566][bookmark: _Toc28662]1.2.2现代机床夹具的发展方向
就目前我国夹具的发展方向来看，都趋于同一种形式，那就是高效，柔性，精密，标准。下面对这四个方面做进一步了解：
[bookmark: _Toc217033488][bookmark: _Toc217010280][bookmark: _Toc217010028][bookmark: _Toc217025223][bookmark: _Toc217032481][bookmark: _Toc217035192][bookmark: _Toc217032395]1.精密化目前对于工件的使用越来越严格，从另一方面来说就是必须提高夹具的精密度，这样加工出的工件更加优化。
[bookmark: _Toc217025224][bookmark: _Toc217035193][bookmark: _Toc217032482][bookmark: _Toc217010029][bookmark: _Toc217033489][bookmark: _Toc217032396][bookmark: _Toc217010281]2.高效化加工零件其中之一的要求就是高效化，即减少加工时间实现产品利益的最大化。高效化标准是降低工人的工作强度，提高工件的生产效率。高效化的夹具要实现自动化，快速化，装有动力装置如液压或气压装置。
[bookmark: _Toc217010030][bookmark: _Toc217010282][bookmark: _Toc217025225][bookmark: _Toc217032397][bookmark: _Toc217033490][bookmark: _Toc217032483][bookmark: _Toc217035194]3.柔性化当机床夹具因某些因素发生改变时，它可以通过适时地调整继续对工间进行加工不受影响，以适应可变因素的能力。
[bookmark: _Toc217010283][bookmark: _Toc217032398][bookmark: _Toc217010031][bookmark: _Toc217025226][bookmark: _Toc217032484][bookmark: _Toc217035195][bookmark: _Toc217033491]4.标准化 机床夹具的标准化与通用化是相互关联的两个方面。在制做专用夹具结构的原则上，第一确保夹具元件和零件的通用化，创立类型尺寸方式或变型方式，以降低功能作用相似的夹具元件和零件的类型，去除相对功能不合格的结构。通用化的方法包含部件、零件、夹具、毛坯和材料的通用化。
[bookmark: _Toc216962831][bookmark: _Toc223590152][bookmark: _Toc11412]



XXX

 (
3
)
[bookmark: _Toc14192]第2章  工艺规程设计
[bookmark: _Toc4860][bookmark: _Toc19157][bookmark: _Toc223590153][bookmark: _Toc216962832]2.1 零件的分析
[bookmark: _Toc223590154][bookmark: _Toc217025229][bookmark: _Toc9369][bookmark: _Toc30956]2.1.1零件的作用
根据任务书指示,此次设计要求是对开式滑动轴承座。这种设计应注意一些问题如避免横行的错位，此外对中性要好可以更稳定的加工工件，把部分面设计成阶梯形形状可以很好的解决上述问题。同时轴瓦也是部分式的，目的是因为下轴瓦承受了大部分的轴承力。为了节约贵金属和其他的要求，在轴瓦的内表面注上轴承衬，不仅节约成本也使轴承强度加强。还应设有油槽，位置要位于不受承载力的地方使润滑油在油槽和油孔之间流通。轴承座，部分轴瓦，双头螺柱，轴承盖共同组成了对开式滑动轴承。轴承的剖分面尽量与载荷力方向差不多垂直，往往轴承的剖分面是(也有做成倾斜的)水平的。此样轴承装拆快捷，此外工作中必定有磨损，这样的设计及时磨损后可以调节垫片厚度来使轴承间隙最佳。
因为零件用途的巨大地位，故必定要分析它成型和机加工的工艺过程，并制作它的相对主要夹具来相对它主要工序制作特殊的夹具设计。
[bookmark: _Toc29139][bookmark: _Toc223590155][bookmark: _Toc24482]2.1.2零件的工艺分析
1、零件形状：
XXX
此次设计的对中开式滑动轴承由轴承座，剖分式轴，瓦轴承盖与双头螺柱等零件构成，其中轴承座和轴承盖是该件的主要构成部分，结合的面利用阶梯状接触式结构来方便后面装配对和并经受更大的径向冲击载荷力，由于组合的两零件结构较为复杂故需要我们采用铸造工艺来进行下料完成初步造型。依据工艺生产过程中着重加工的面是轴承座的底面部分以及和两零件拼合部位的阶梯面部分。与此根据零件的外面形状可以分析工件的不同螺孔和安装通孔端面都必定要采用加工来方便后面安装，底部是近四方形，是整个夹具的基准面可以通过刮研工艺达到要求。
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图2.1轴承上盖零件图
本次设计的滑柱式钻床夹具加工轴承盖上直径为5的油孔，这个专用夹具解决了普通夹具在圆弧面加工时钻头折断，位置尺寸的偏差错误，如果不解决加工过程中钻头折断会伤到工人，加工的效率下降。为了改善设计提高工作效率以及保证操作者的安全性，本次设计如下的滑柱式钻孔专用夹具来加工直径5小孔。
[bookmark: _Toc216962833][bookmark: _Toc223590156]2、轴承座上盖的技术要求如下：
XXX
    （1）尺寸精度  轴承座上盖的剖分面内孔的尺寸精度直径105（+0.06,+0.03）、要求表面粗糙度6.3，对侧面靠山的垂直度要求为0.03。
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（2）轴承座和轴承盖结合处的接触面处有公差尺寸10±0. 03以及开档公差尺寸120（-0.02，-0.05）不断确保，粗糙度的值是3.2，两接触面彼此的之间垂直度的要求是0.03。
（3）轴承座上盖零件还有两个直径为13内孔以及M20螺钉安装孔以及其端面需要进行加工，粗糙度为6.3。
 （4）零件的尺寸80左右侧面是后续加工校正的一侧基准需要进行铣削，粗糙度为6.3。
[bookmark: _Toc25702][bookmark: _Toc2294]2.2毛坏的选择
根据零件图了解，零件应选用灰口铸铁，零件的外形不规则，外表形状比较繁杂，目的是确保准确造型并减低加工切削余量，降低工作强度，大大上升劳动效率，与此照顾此次大批量生产的生产需求，所以采用铸造毛坯工艺的制作，这种下料的方法能够使毛坯形状和成品近似，加工快速，省时省料。此时我们应该选用金属型来 采用铸造加工，毛胚的余量为2-3m。
XXX
图2.2 轴承上盖零件毛胚图
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[bookmark: _Toc216962834][bookmark: _Toc7306][bookmark: _Toc223590157][bookmark: _Toc9057]2.3工艺路线的拟定
[bookmark: _Toc3444][bookmark: _Toc24540][bookmark: _Toc223590158][bookmark: _Toc217025232]2.3.1孔和平面加工分析
本次需要对轴承底座以及轴承座上盖单独进行加工最后合并后进行镗孔加工。进行对两个拼合件采用各自铣削加工的同时，应该着重加工出适当的定位面之后在正确的地方加工出孔的正确尺寸，这样可以最终确定拼合后镗孔尺寸的正确性。所以此次加工着重是确保孔的尺寸精确度和位置的精确度，正确分析好孔和平面间的彼此的关系，而且运用恰当的加工步骤和加工车床进行工艺确定。
[bookmark: _Toc21471]1、孔和平面的加工顺序
这次制作我们运用先面后孔的方法，因为底部的面是一个水平的大的底部面与此和其它零件特征存在确定的位置关系，所以第一加工后体零件上的基准底面A，以基准底A面定位加工其它的面，其次再以此对钻孔和镗孔等孔的加工。这样的加工步骤分配可以减低刀具调整和工件装夹，与此确保零件的制造工艺的精密度。
粗精加工基准面在粗加工和精加工过程来确保孔的加工精密度。与此按照首先加工重要精度随即加工不太重要精度的准则，这种方式能够准确避免由于之后加工有困难的尺寸精度产生大的次品率引发的损失。除此还能够以使精确度的传输有效果，与此在粗加工产生应力后有作用的时效处理降低之后应力引起的变形作用。
轴承座加上轴承座上盖首先各自加工时粗基准运用左右侧面加工，因为是此面加工后为最终制作端面和镗孔，端面孔钻削提供了质量。
轴承座精基准的选择可以选用下侧大底面进行定位，与此用以侧面作为基准来定位。而轴承座上盖精基准的选择可以继续选用左右侧面进行定位，因此也能够做到前后基准相同，快速加工装夹等。
此次的定位办法按照了“基准统一”的准则，与此轴承座的定位方法是一面两销的定位方法。这种方法的优点是位置公差偏差为零使工件的精度更高。
[bookmark: _Toc17810][bookmark: _Toc223590159][bookmark: _Toc23146]2.3.2拟定工艺路线
轴承座上盖的工艺路线：
[bookmark: _Toc216962835][bookmark: _Toc223590160]工序1　　铸件
工序2    在一定温度下消除有害的应力
XXX
工序3    非加工表面喷漆
 (
6
)
工序4    划线备铣削
工序5    粗铣尺寸为56的左右侧面以及各个安装台阶面尺寸8和结合搭子面
工序6    精铣尺寸是56的左右侧面以及各个安装台阶面尺寸8和结合搭子面
工序7    划线备钻
工序8    钻孔2-Φ14.8，Φ5
工序9    钳工 拼合轴承座及其配套轴承座上盖
工序10   镗孔，镗安装孔尺寸φ60（+0.06，+0.03）至尺寸，光出端面
工序12   钳工去毛倒钝
工序13	质检
工序14   入库
轴承座上盖零件机加工工艺卡如下：




















XXX
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)
 (
表
2.1机械加工工艺表
)
	工号
	工序名称
	工序内容
	车间

	1
	铸造
	金属型铸造、喷砂及其清理
	铸造车间

	2
	热处理
	时效处理人工时效：加热到530°~560°保温6-8小时，冷却速度小于30°
	热处理车间

	3
	油漆
	非加工表面喷漆
	

	4
	划线
	备铣削
	

	5
	铣
	台虎钳装夹校正
用铣刀铣原来左面和右面尺寸56直到正确的尺寸
铣尺寸56上下侧面放余量0.8-1；
铣铣尺寸8侧面及其角尺面放余量0.8-1
	铣削车间

	6
	铣
	台虎钳装夹校正
1..铣尺寸80上下侧面至尺寸要求；
2.铣尺寸10侧面及其角尺面保证尺寸50（-0.02，-0.05）至尺寸要求
	铣削车间

	7
	划线
	备钻
	车间

	8
	钻
	钻孔2-φ14.8，钻铰孔φ5
	钻削车间

	9
	钳
	用下轴承座和上轴承上盖依据尺寸60（+0.06，+0.03）和其以靠结合面进入配合装夹并且校正，最后检查结果




	

	10
	镗床
	专用夹具上活，校正尺寸56记号面，允差0.02
1.镗安装孔尺寸φ60（+0.06，+0.03）至尺寸要求
2.光出一刀落端面

	铣削车间

	1111
	钳
	修去锐边，去毛倒钝
	钳工车间

	12
	质检
	
	铣削车间

	13
	入库
	
	铣削车间


XXX

 (
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)
[bookmark: _Toc12366][bookmark: _Toc8498]2.4加工余量的确定
HT200是灰铸铁材料，它的特性可以作为夹具的毛坯材料，查《金属机械加工工艺手册》工艺表17-5 从中可以了解到是成批量生产而且机械加工车间的生产特性是轻型。这种毛坯铸件的加工方法是金属模机器造型。
在成批量生产方法下，采用铸造方式的主要特征要生产率提升，应用于成批量生产，从中选取符合铸造特点，而且满足经济性，工艺性等的金属模。查表选得精度为8级，尺寸公差等级为8级，在满足情况的要求下选取。
[bookmark: _Toc223590161]1.轴承座周边侧面及其搭子面的加工余量



轴承底座底部面尺寸为56，左右两侧面和各处搭子面粗糙度要求是： ，为了满足粗糙度的要求，在粗铣和精铣各个工序中精度要选为IT11。 它的加工余量设为，自己取数值。
2.轴承底座台阶面的加工余量



轴承底座台阶面，它的尺寸8（+0.06，+0.03），左右两侧面及其靠山面，规定是 ，为了满足左右两侧面及其靠山面粗糙度的要求，在粗铣和精铣各个工序中精度要选为IT10。它的加工余量设定是，自己取。
3.镗Φ60孔的加工余量

Φ60孔：内孔的表面粗糙度要求是，依据《机械制造工艺设计简明手册》表1.4-7，采用粗镗，精镗两个工序完成，经济精度设为IT10。

粗镗：Φ60孔，由书中公式计算公式得出它的余量值：。

精镗：Φ60孔，IT10。
[bookmark: _Toc5679][bookmark: _Toc17552]2.4.1钻Φ14.8孔的加工余量

Φ14.8孔：内孔表面粗糙度要求。

钻孔：Φ14.8孔，由书中公式计算公式得出它的余量值：；

扩孔：Φ14.8孔，由书中公式计算公式得出它的余量值：。


XXX
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[bookmark: _Toc280984234][bookmark: _Toc3743][bookmark: _Toc21801][bookmark: _Toc216962840][bookmark: _Toc223590165]2.4.2刀具的选用
表2.2 刀具材料
	
	铣刀
	镗刀
	钻头

	类型
	镶齿端铣刀
	单刃镗刀
	麻花钻

	材料
	硬质合金
	硬质合金
	高速钢


[bookmark: _Toc4254][bookmark: _Toc280984235][bookmark: _Toc20318]2.4.3量具的选用
铣平面采用的量具为游标卡尺
镗孔采用的量具为塞规和千分尺或者量缸表

[bookmark: _Toc22025]
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[bookmark: _Toc16004]第3章  切削用量及工时的确定
[bookmark: _Toc216962841][bookmark: _Toc223590166][bookmark: _Toc13891][bookmark: _Toc30643]3.1粗铣尺寸90侧面
[bookmark: _Toc3091][bookmark: _Toc6261]3.1.1加工刀具
所要加工的材料为灰铸铁，硬度190HBS。


加工要求：铣尺寸端面，粗糙度要求下部底面是，上部顶面是12.5。
机床：X62W卧式万能铣床。
选择刀具：通过对材料特性的分析，材料YG6能很好的完成切削工作。
参照《切削用量简明手册》表3-1，切削余量单边是3mm。




，，铣刀直径选择，。
[bookmark: _Toc21107][bookmark: _Toc28056]3.1.2计算切削用量

1）决定每齿进给量
采用不对称铣削以提高进给量。



采用YG6时其相对于的铣床功率也就确定了，查表可得，（查《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-38），。但是因为运用不对称铣削，所以能够取。


2）决定切削速度和每分钟进给量




切削的速度能够参照《切削用量简明手册》表3.27中的公式计算得出，但可以直接查表3-16查出：，，

各修正系数为           




XXX

所以：        
 (
11
)

 (
 (3.1)
)   

 (
 (3.2)
)   


参照X62W型铣刀刀具的使用说明书，于是选取，。
因此，v与f就得到确定为：

  

 (
 (3.3)
)   
[bookmark: _Toc3294][bookmark: _Toc3100]3.1.3计算切削工时
计算基本工时

 (
 (3.4)
)         

式中，
依据书中的数值表可以查出：






，
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[bookmark: _Toc23930][bookmark: _Toc13031]3.2粗铣搭子面
[bookmark: _Toc12938][bookmark: _Toc25377]3.2.1加工条件
所要加工的材料为灰铸铁，硬度190HBS。

加工要求：铣削尺寸40的搭子侧面，粗糙度要求。
机床：X52
选择刀具：选取材料YG6的硬质合金端铣刀切削刀具。
选取的此面毛胚余量是3mm，



，，铣刀直径选取。


选择，。
[bookmark: _Toc17621][bookmark: _Toc10271]3.2.2计算切削用量

1）决定每齿进给量
为了增大进给量，进行了多种方式的比较，最终确定为不对称铣削。



参照《切削用量简明手册》表3-5，要求采用YG6时，铣床功率是（查《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-38），，但是因为运用不对称铣削的方式，所以能够取。


2）决定切削速度和每分钟进给量




切削速度能够由公式计算得出，也可以直接直接查表选出：、、

各修正系数为           





所以：        
XXX

 (
 (3.5)
) (
 (3.5)
)
 (
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)

 (
(3.6)
)


依据资料表可选用如下的数值，选择、。
v与f就得到确定为：

 (
(3.7)
)                 

 (
(3.8)
)
3）校验机床功率







查手册可知，当，，，，，，近似是。
查手册知，机床主轴的最大功率是：



所以,所以选择的切削余量是正确的。





确定，，，，。
[bookmark: _Toc26628][bookmark: _Toc19650]3.2.3计算切削工时
计算基本工时

 (
(3.9)
)   

式中，
根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.2-7，

 (
 
)




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/656155124032010033
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