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第1章 计算生产纲领、确定生产类型
[bookmark: _Toc8031]生产纲领
生产纲领：企业在计划期内应当生产的产品产量和进度计划。年生产纲领是包括备品和废品在内的某产品的年产量。零件的生产纲领按下式计算。

       N=Qn(1+a+)
式中： N——零件的生产纲领（件/年）
       Q——机器产品的年产量（台/年）
       n——每台产品中该零件的数量（件/台）
       a——备品百分率

      ——废品百分率
[bookmark: _Toc32502]生产类型
根据生产纲领的大小，可分为三种不同的生产类型：
1.单件生产：少量地制造不同结构和尺寸的产品，且很少重复。如新产品试制，专用设备和修配件的制造等。
2.成批生产：产品数量较大，一年中分批地制造相同的产品，生产呈周期性重复。而小批生产接近于单件生产，大批生产接近于大量生产。
3.大量生产：当一种零件或产品数量很大，而在大多数工作地点经常是重复性地进行相同的工序。
生产类型的判别要根据零件的生产数量（生产纲领）及其自身特点，具体情况见表1-1。
表1-1： 生产类型与生产纲领的关系
	生产类型
	重型（零件质量大于2000kg）
	中型（零件质量为100-2000kg）
	轻型（零件质量小于100kg）

	单件生产
	小于等于5
	小于等于20
	小于等于100

	小批生产
	5-100
	20-200
	100-500

	中批生产
	100-300
	200-500
	500-5000

	大批生产
	300-1000
	500-5000
	5000-50000

	大量生产
	大于1000
	大于5000
	大于50000


零件是轻型零件，根据表1-1可知生产类型为大量生产。 
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[bookmark: _Toc5771]第2章 零件分析
[bookmark: _Toc26732]2.1 零件的作用
[bookmark: _Toc31089][bookmark: _Toc10499][bookmark: _Toc27798][bookmark: _Toc2460][bookmark: _Toc4768][bookmark: _Toc23836]型芯固定板是模具制作过程中的重要工具，它可以将型芯固定在模具中心位置，以保证模具零件的精度和尺寸的精确度。具体来说，型芯固定板的作用有以下几个方面：
1.保障模具生产质量
模具生产过程中，型芯的位置非常关键，如果型芯没有被正确地固定，就会导致模具生产失败。型芯固定板的作用就是确保型芯在整个生产过程中不会发生移动或偏移，保障模具生产质量。
2.提高工作效率
型芯固定板可以在模具制作中起到很好的辅助作用。使用型芯固定板可以减少工人的工作难度，提高工作效率，从而降低生产成本。
3.提高加工精度
型芯固定板能够保证型芯在整个加工过程中的位置和角度的稳定性，从而提高加工精度和零件的一致性

                            图2-1 型芯固定板零件图
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[bookmark: _Toc13788]2.2 零件的工艺分析

1.型芯固定板前端面，粗糙度Ra0.8

2.型芯固定板后端面，粗糙度Ra0.8

3.型芯固定板其余四面，粗糙度Ra3.2

4.型芯固定板2-Φ14孔，粗糙度Ra1.6

5.型芯固定板2-Φ17.2沉孔，粗糙度Ra1.6

6.型芯固定板2-R10腰形槽，粗糙度Ra1.6

7.型芯固定板2-R12.2腰形槽，粗糙度Ra1.6

8.型芯固定板2-Φ8销孔，粗糙度Ra1.6

9.型芯固定板Φ6孔，粗糙度Ra1.6

10.型芯固定板Φ6.5沉孔，粗糙度Ra1.6

11.型芯固定板4-M8×7H螺纹，粗糙度Ra3.2

12.型芯固定板4-Φ8销孔，粗糙度Ra1.6
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[bookmark: _Toc7552]第3章 工艺规程设计
[bookmark: _Toc27435]3.1 定位基准的选择
[bookmark: _Toc22287]3.1.1粗基准的选择
1. 如果必须首先保证工件上加工表面与不加工表面 之间的位置要求，应以不加工表面作为粗基准。如果在工件上有很多不需加工的表面，则应以其中与加工面位置精度要求较高的表面作粗基准。
2. 如果必须首先保证工件某重要表面的加工余量均匀，应选择该表面作精基准。
3. 如需保证各加工表面都有足够的加工余量，应选加工余量较小的表面作粗基准。
4. 选作粗基准的表面应平整，没有浇口、冒口、飞边等缺陷，以便定位可靠。
5. 粗基准一般只能使用一次，特别是主要定位基准，以免产生较大的位置误差。
由粗基准选择原则及型芯固定板零件图知，以后端面、顶面和左端面作为定位粗基准。
[bookmark: _Toc11428]3.1.2精基准的选择
1.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、方便。
2.用设计基准作为定位基准，实现“基准重合”，以免产生基准不重合误差。
3.当工件以某一组精基准定位可以较方便地加工很多表面时，应尽可能采用此组精基准定位，实现“基准统一”，以免生产基准转换误差。
4.当精加工或光整加工工序要求加工余量尽量小而均匀时，应选择加工表面本身作为精基准，即遵循“自为基准”原则。该加工表面与其他表面间的位置精度要求由先行工序保证。
5.为获得均匀的加工余量或较高 的位置精度，可遵循“互为基准”、反复加工的原则。
6.有多种方案可供选择时应选择定位准确、稳定、夹紧可靠，可使夹具结构简单的表面作为精基准。
由精基准选择原则及型芯固定板零件图知，以前端面和两个Φ14孔作为定位精基准，符合基准统一原则。
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[bookmark: _Toc22613]3.2 制定加工工艺路线
制定工艺路线的出发点，应当是使零件的几何形状、尺寸精度及位置精度等技术要求能得到合理的保证。在生产纲领以确定为大批生产的条件下，可采用通用机床配以专用工夹具，并尽量使工序集中来提高生产效率。除此以外，还应考虑经济效果，以便降低生产成本。
工序01：下料144mm×144mm×19mm
工序02：调质处理HRC23～26
工序03：粗铣前端面；半精侁前端面
工序04：粗铣后端面；半精侁后端面
工序05：钻2-Φ13.8孔；铰2-Φ13.8孔至Φ14；锪2-Φ17.2沉孔深3
工序06：粗铣其余四面；半精铣其余四面
工序07：粗铣R10腰形槽；精铣R10腰形槽；半精铣R12.2腰形槽
工序08：钻4-Φ7.8孔深8；铰4-Φ7.8孔至Φ8深8
工序09：钻2-Φ7.8孔；铰2-Φ7.8孔至Φ8；锪2-Φ8.5沉孔深8
工序10：钻Φ5.8孔；铰Φ5.8孔至Φ6；锪Φ6.5沉孔
工序11：钻4-M8×7H螺纹底孔Φ6.8深9；攻4-M8×7H螺深8
工序12：磨前端面
工序13：磨后端面
工序14：去毛刺
工序15：检验至图纸要求并入库
[bookmark: _Toc10085]3.3 选择加工设备及工艺装备
工序03：粗铣前端面；半精侁前端面；刀具：立铣刀；量具：游标卡尺；夹具：铣夹具；机床：立式铣床X52K
工序04：粗铣后端面；半精侁后端面；刀具：立铣刀；量具：游标卡尺；夹具：铣夹具；机床：立式铣床X52K
工序05：钻2-Φ13.8孔；铰2-Φ13.8孔至Φ14；锪2-Φ17.2沉孔深3；刀具：Φ13.8麻花钻、Φ14铰刀、Φ17.2锪孔钻；量具：圆柱塞规；夹具：钻夹具；机床：立式钻床Z525
工序06：粗铣其余四面；半精铣其余四面；刀具：立铣刀；量具：游标卡尺；夹具：铣夹具；机床：立式铣床X52K
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工序07：粗铣R10腰形槽；精铣R10腰形槽；半精铣R12.2腰形槽；刀具：立铣刀；量具：游标卡尺；夹具：铣夹具；机床：立式铣床X52K
工序08：钻4-Φ7.8孔深8；铰4-Φ7.8孔至Φ8深8；刀具：Φ7.8麻花钻、Φ8铰刀；量具：圆柱塞规；夹具：钻夹具；机床：立式钻床Z525
工序09：钻2-Φ7.8孔；铰2-Φ7.8孔至Φ8；锪2-Φ8.5沉孔深8；刀具：Φ7.8麻花钻、Φ8铰刀、Φ8.5锪孔钻；量具：圆柱塞规；夹具：钻夹具；机床：立式钻床Z525
工序10：钻Φ5.8孔；铰Φ5.8孔至Φ6；锪Φ6.5沉孔；刀具：Φ5.8麻花钻、Φ6铰刀、Φ6.5锪孔钻；量具：圆柱塞规；夹具：钻夹具；机床：立式钻床Z525
工序11：钻4-M8×7H螺纹底孔Φ6.8深9；攻4-M8×7H螺深8；刀具：Φ6.8麻花钻、M8丝锥；量具：圆柱塞规、螺纹塞规；夹具：钻夹具；机床：立式钻床Z525
工序12：磨前端面；刀具：砂轮；量具：千分尺；夹具：磨夹具；机床：平面磨床M7232
工序13：磨后端面；刀具：砂轮；量具：千分尺；夹具：磨夹具；机床：平面磨床M7232
[bookmark: _Toc32125][bookmark: _Toc29536]3.4 确定各工序的加工余量






型芯固定板材料为3Cr2W8V，为锻造毛坯，锻件形状复杂系数分为4级：简单（>0.63～1）；一般（>0.32～0.63）；较复杂（>0.16～0.32）；复杂（0.16）。型芯固定板复杂系数。
由上计算知，型芯固定板形状复杂程度一般，《机械切削工人实用手册》表8-14知，型芯固定板厚度（直径）方向单面余量1.7～2.2mm；水平方向单面余量1.7～2.2mm。
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                           图3-1 型芯固定板毛坯图
[bookmark: _Toc17484]
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第4章选择切削用量、确定时间定额
工序03：粗铣前端面；半精侁前端面
工步一：粗铣前端面
1.刀具选择

加工位置为型芯固定板前端面；加工方案为粗铣——半精铣——磨；刀具为端面铣刀Ф160，

2.确定切削深度

 型芯固定板前端面粗糙度Ra0.8，单边加工余量Z=2.0mm，粗铣切削速度


3.确定进给量、切削速度


根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.28和表6.30，粗铣进给量=0.25mm/r，切削速度

4.确定主轴转速    

      ≈100r/min

    由《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-36知，X52K主轴转速=95r/min
5.粗铣前端面的基本时间

根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.2-1知粗铣前端面机动工时计算公式：

              


       =0.5（160-）+（1～3）mm

       ≈0.5（160-69.7）+（1～3）mm
       ≈(46.2～48.2)mm 


，取




  的计算公式：=0.259520mm/min=475mm/min

由《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-37知，工作台的水平进给量
 (
8
)     

切削加工长度




工步二：半精侁前端面
1.刀具选择

加工位置为型芯固定板前端面；加工方案为粗铣——半精铣——磨；刀具为端面铣刀Ф160，

2.确定切削深度

 型芯固定板前端面粗糙度Ra0.8，单边加工余量Z=2.0mm，半精铣切削速度


3.确定进给量、切削速度


根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.28和表6.30，粗铣进给量=0.2mm/r，切削速度

4.确定主轴转速    

      ≈159r/min

    由《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-36知，X52K主轴转速=150r/min
5.半精铣前端面的基本时间

根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.2-1知半精铣前端面机动工时计算公式：

              


       =0.5（160-）+（1～3）mm

       ≈0.5（160-69.7）+（1～3）mm
       ≈(46.2～48.2)mm 


，取




  的计算公式：=0.215020mm/min=600mm/min
由《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-37知，工作台的水平进给量
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切削加工长度




工序04：粗铣后端面；半精侁后端面
工步一：粗铣后端面
1.刀具选择

加工位置为型芯固定板后端面；加工方案为粗铣——半精铣——磨；刀具为端面铣刀Ф160，

2.确定切削深度

 型芯固定板后端面粗糙度Ra0.8，单边加工余量Z=2.0mm，粗铣切削速度


3.确定进给量、切削速度


根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.28和表6.30，粗铣进给量=0.25mm/r，切削速度

4.确定主轴转速    

      ≈100r/min

    由《机械制造工艺设计简明手册》表4.2-36知，X52K主轴转速=95r/min
5.粗铣后端面的基本时间

根据《机械制造工艺设计简明手册》表6.2-1知粗铣后端面机动工时计算公式：

              


       =0.5（160-）+（1～3）mm

       ≈0.5（160-69.7）+（1～3）mm
       ≈(46.2～48.2)mm 


，取


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/658001035005006032
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