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第 1章  设计总体思路与基本原理 

1.1 零件的工艺分析

1.1.1 确定生产类型

零件材料为 HT200，硬度为 170-241HB。考虑到零件的形状，通过查询资料

可知生产类型为中批量生产，故可以采用砂型铸造。这对提高生产率，保证产品

质量有帮助。此外为消除残余应力还应安排退火处理。

1.1.2 拔叉的作用

据资料所示，可知该零件是机床尾座体，Φ17H6 的孔与顶尖研配，底面和

75°斜面与磨床工作台相连，通过Φ14mm 孔用螺栓将“尾座体”紧固在工作台

上。主要作用是固定顶尖。圆柱体形的部分有一个Φ17H6 孔，并且有一个 M6的

螺纹孔，顶尖穿过Φ17H6 孔，将螺钉拧紧，这样就将顶尖固定。

1.1.3 技术条件分析

由零件图可知，其材料为 HT200，该材料为灰铸铁，具有较高强度，耐磨性，

耐热性及减振性，适用于承受较大应力和要求耐磨零件。

由零件图可知，需加工 5mm横槽时。加工时需以 A面为基准面，粗铣 5mm横

槽。

1.2设计基本原理

  1.2.1 生产过程与机械加工工艺过程

生产过程是指将原材料转变为成品的全过程。它包括原材料的运输、保管和

准备，产品的技术、生产准备、毛坯的制造、零件的机械加工及热处理，部件及

产品的装配、检验调试、油漆包装、以及产品的销售和售后服务等。

机械工工艺过程是指用机械加工方法改变毛坯的形状、尺寸、相对位置和性

质使其成为零件的全过程。

机械加工工艺过程的基本单元是工序。工序又由安装、工位、工步及走刀组

成。

规定产品或零件制造过程和操作方法等工艺文件，称为工艺规程。机械加工
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工艺规程的主要作用如下：

1.机械加工工艺规程是生产准备工作的主要依据。根据它来组织原料和毛坯

的供应，进行机床调整、专用工艺装备的设计与制造，编制生产作业计划，调配

劳动力，以及进行生产成本核算等。

2.机械加工工艺规程也是组织生产、进行计划调度的依据。有了它就可以制

定进度计划，实现优质高产和低消耗。

3.机械加工工艺规程是新建工厂的基本技术文件。根据它和生产纲领，才能确定

所须机床的种类和数量，工厂的面积，机床的平面布置，各部门的安排。

1.2.2 机械加工余量、工序尺寸：

   “拔叉”零件材料为 HT200，生产类型为中批量生产，采用砂模铸造。根据

上述原始资料及加工工艺，分别确定各加工表面的机械加工余量、工序尺寸：

        加工 5mm横槽。据《金属机械加工工艺人员手册》（以下简称《人员手

册》）表 5-6，铸件偏差±1.0mm。表面粗糙度没有要求,只需粗加工即可。参照《实

用金属切削加工工艺手册》（以下简称《切削手册》）第 414页可知，加工余量

为：粗铣：Z=2.5mm。

1.3 选择毛坯

根据零件材料确定毛坯为灰铸铁，通过计算和查询资料可知，毛坯重量约为

0.72kg。生产类型为成批生产，可采用一箱多件砂型铸造毛坯。

由参考文献【1】表 2.2-3可知，查得该铸件的尺寸公差等级 CT 8～10 级，

查文献【1】表 2.2-5加工余量等级 MA 为 G 级，故取 CT=8 级，MA 为 G 级。

查阅文献【1】表 2.2-4。根据各表面的基本尺寸确定各加工表面的毛坯余量，

其值如表一所示。

表一 用查表法确定各加工表面的总余量

加工表面 基本尺（mm） 加工余量等级(MA) 加工余量(mm) 备注

基准面 A 120 G 3.0 单侧加工

基准面 B 120 G 3.0 单侧加工

Φ40 孔 Φ40H8 H 2.5 双侧加工

Φ20 孔    Φ20H7 H 2.5 双侧加工
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Φ18 孔 Φ18 H 2.5 双侧加工

M12孔 Φ12H7 H 2.5 双侧加工

参考文献【1】表 2.2-1查得铸件的主要尺寸公差，然后计算毛坯尺寸及公

差列表如表二所示。

表二 铸件主要尺寸的公差

 主要加工表面 零件尺寸 总余量 毛坯尺寸 公差 CT

基准面 A 120 3.0 125 1.8

基准面 B 120 3.0 125 1.8

Φ40孔 Φ40H8 5.0 Φ35 1.3

Φ18孔 Φ18 5.0 Φ13 1.2

M12孔 12H7 5.0      Φ7 1.1

Φ20孔 Φ20H7 5.0 Φ15 1.2
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第 2章   设计过程

2.1机械加工工艺设计

2.1.1基面的选择

基面选择是工艺规程设计中的重要设计之一，基面的选择是否合理，可以使

加工质量得到保证，生产率得到提高。否则，加工工艺过程会问题百出，更有甚

者，还会造成零件大批报废，使生产无法进行。在加工过程中一定要合理选择基

面。

2.1.2粗基面的选择

以 A面为基面保证加工 5mm槽的精度要求。
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2.2确定工艺过程方案

表三 拟定工艺过程

工序号 工序内容 简要说明

10 铸造毛坯

20 退火处理 消除内应力

30 粗铣 A面

40 粗铣 B面

50 钻扩绞Φ40孔，锪出倒角

60 以 B面为基准，同时粗铣 C，D面

70 以 B面为基准，同时半精铣 C，D面

80 钻扩绞Φ20孔，锪出倒角

90 钻Φ18孔，锪出 2-Φ35沉孔

100 铣 5mm竖槽

110 铣 5mm横槽

120 钻 2-M12-H7孔，锪平 E面，攻丝 2-M12-H7孔

130 插 8mm槽

140 去毛刺

2.3 选择加工设备及刀具、夹具、量具

由于生产类型为成批生产，故加工设备以通用机床为主，辅以少量专用机床，

其生产方式以通用机床专用夹具为主，辅以少量专用机床的流水生产线，工件在

各机床上的装卸及各机床间的传送均由人工完成.

选择加工设备和工艺设备：

（1）选择机床

根据不同的工序选择机床，工序 110 粗铣 5mm横槽，选用 X53K立式铣床。

（2）选择夹具

工序 110因通用夹具无法保证其定位和要求，故选用专用夹具，设计过程见

夹具设计和夹具装配图。

3）选择刀具

刀具选用φD=80，z=20的高速钢圆柱铣刀。
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（1）刀具寿命 查文献【5】表 3.8，铣刀寿命为 180min。

查文献【5】表 3.16,Vc=86m/min,n=275r/min,Vf=432mm/min。查修正系数

Kv=1.13,Kf=0.45,所以修正后的切削速度和每分钟的进给量为：

Vc=97.18mm/min,Vf=195mm/min,则转速 n=386r/min。

参阅文献【3】表 4.2-36按 X53K立式铣床的技术参数，取

n=400r/min,Vf=190mm/min,则实际的切削速度和进给量为：

Vf=125.6mm/min,fz=0.03mm/z

（3）选择量具

本零件属于成批生产，一般情况下尽量采用通用量具。根据零件的表面的精

度要求，尺寸和形状特点，工序 110量具选择，可选用读数值 0.02mm游标卡尺。

2.4 夹具设计

经过与老师协商，决定设计第 110道工序的工装卡具。工序 110的夹具为粗

铣 5mm横槽的夹具。

1.问题的提出

在给定的零件中，对本序加工的主要考虑尺寸 120，由于公差要求较低，因

此，本步的重点应在卡紧的方便与快速性上。

2.卡具设计

(1) 定位基准的选择

出于定位简单和快速的考虑，选择直径为 20的孔为基准定位，做 2个定位

销，螺母拧紧通过压板把工件夹紧，这时工件就可以很好的定位和夹紧了。

(2)  定位误差分析

本工序采用直径为 20的孔为基准定位，使加工基准和设计基准统一，能很

好的保证定位的精度。

(3) 卡具设计及操作的简要说明

卡具的卡紧力不大，故使用手动卡紧。为了提高生产力，使用开口垫和螺纹

卡紧机构。
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心得体会
连续两周的工艺工装课程设计中，通过自己开始看懂图到最后把所有资料整

理出来的过程中，学到了很多知识，特别是关于机械设计方面的知识，很多都是

书本上学不到的东西。

    这次课程设计为以后的毕业设计和以后的工作打下了很好的基础，在以后的

设计当中能够更快的设计出所需要的东西来。虽然时间有点紧，也累。但是学起

知识来却是很踏实，很实在。在设计夹具的时候和老师一起讨论工件的夹紧装置，

能够更好的达到提高产品的生产效率，把夹具设计得更合理。我当时在设计夹具

的时候忘记了夹具和机床的定位，是老师帮我指出来的。这有助于在以后的设计

中能更多的注意整体，不能遗漏每一部。还有对刀快，也是老师帮我指出的，就

这样在老师的指导下把夹具设计的更加完善。

”，短短的两周过去了，我们只在十数个厂参观实习，却几乎见到了机械生产专业的全

部设备和生产流程，也见证了一些书本上的东西，大概地了解到了工业生产的全貌。当然，

最让我感慨的还是自身的渺小和工业科技的庞大。在这个科技时代中，高科技设备和产品种

类繁多，样式新颖，而且每天都在更新。我们在掌握和遵循生产规则的同时，还得学会创新，

才能屹立不倒。

“路漫漫其修远兮”，以我们微薄的大学技能，想要跻身紧密的工业世界，还需付出加倍的辛

酸和努力！在此我也勉励自己放手一搏，以锐利的眼光观察世界，找准人生的支点，找到通

往高出的捷径，编织出人生的精美世界！
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