重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）
[bookmark: _GoBack]工艺路线的拟订

【教学目标】
初步掌握工艺路线的拟订的方法及步骤。
【重点、难点】
（1）重点：工艺路线的拟订的方法及步骤。
（2）难点：工艺路线的拟订的方法及步骤。
【教学方法】
讲授法、举例法
一、确定加工方法
加工方法的选择主要与以下因素有关：
1）零件上的加工表面的种类；
2）零件的材料及毛坯；
3）零件的结构形式及大小；
4）零件的生产纲领；
5）零件上加工表面的技术要求；
6）工厂的现有生产设备。
当以上条件明确后，要准确选择出加工方法，必须熟悉一下几个问题：
二、加工方法的选择
选择加工方法应考虑的因素：
1）各加工表面所要达到的加工技术要求；
2）工件所用材料的性质、硬度和毛坯的质量；
3）零件的结构形状和加工表面的尺寸；
 4）生产类型；
5）车间现有设备情况；
6）各种加工方法所能达到的经济精度和表面粗糙度等。
三、加工方法选择的原则
1.所选的最终加工方法的经济精度及表面粗糙度要与加工表面的精度和表面粗糙度要求相适应。　 
2.所选加工方法要能保证加工表面的几何形状精度和表面相互位置精度要求。  
3.所选加工方法要与零件的结构、加工表面的特点和材料等因素相适应。 
4.所选加工方法要与企业的生产类型相适应。 
5.加工方法要与工厂现有生产条件相适应。
四、加工阶段的划分
1）粗加工阶段
2）半精加工阶段
3）精加工阶段
4）光整加工阶段
五、划分加工阶段的原因
1）为了保证加工质量。
2）可以及早发现毛坯缺陷，以便及时报废或修补，避免继续加工造成浪费。
3）可以合理使用机床设备。
六、工序内容的合理安排
1.工序集中
如果在每道工序中所安排的加工内容多，则一个零件的加工就集中在少数几道工序里完成，这样，工艺路线短，工序少，称为工序集中。        
2.工序分散
如果在每道工序中所安排的加工内容少，把零件的加工内容分散在很多工序里完成，则工艺路线长，工序多，称为工序分散。 
3.工序集中的特点：
1）在工件的一次装夹中，可以加工多个表面。这样，可以减少安装误差，较好地保证这些表面之间的位置精度；同时可以减少装夹工件的次数和辅助时间。
2）可以减少机床的数量，并相应地减少操作工人，节省车间面积，简化生产计划和生产组织工作。
3）由于要完成多种加工，机床结构复杂、精度高、成本也高。 
4.工序分散的特点：        
1)机床设备、工装、夹具等工艺装备的结构比较简单，调整比较容易，能较快地更换、生产不同的产品。
2)对工人的技术水平要求较低。
七、安排加工顺序的原则
1.机械加工工序的安排
1）先基面后其它
2）先主后次
3）先粗后精
4）先面后孔
2.热处理工序的安排
1）预备热处理：为了改善工件材料机械性能和切削加工性能的热处理（正火、退火、调质），应安排在粗加工以前或粗加工以后，半精加工之前进行；
2）时效处理：为了消除工件内应力的热处理，安排在粗加工以后，精加工以前进行； 
3）最终热处理：为了提高工件表面硬度的淬硬处理，一般都安排在半精加工之后，磨削等精加工之前进行； 
4）当工件需要渗碳淬火时，由于高温渗碳会使工件产生较大的变形，故常将渗碳工序放在次要表面加工之前进行，待次要表面加工完毕之后再进行淬火，以减少次要表面的位置误差；
5）氮化、氰化等热处理工序，可根据零件的加工要求安排在粗、精磨之间或精磨之后进行；
6）表面装饰性镀层、发兰、发黑处理，一般都安排在机械加工完毕之后进行。 
3.辅助工序的安排
如：检验工序
动平衡
去磁
 去毛刺
 倒钝锐角边
八、拟定工艺路线举例
 例：图示方头小轴，中批生产，材料为20Cr，要求12h7 mm段渗碳（深0.8mm~1.1mm），淬火硬度为50 HRC ~55 HRC，试拟定其工艺路线。



方头小轴
1）分析零件图；
2）加工方法；
3）拟订工艺路线。


方头小轴
	方头小轴制造工艺路线

	下料：20Cr钢棒22mm×470mm若干段

	
粗加工
	1
	车
	车右端面及右端外圆，留磨余量每面0.2mm(7mm不车)，按长度切断，每段切留余量(2~3)mm。

	
	2
	车
	夹右端柱段，车左端面，留余量2mm；车左端外圆至20mm。

	
	3
	
	检验

	        4                                                          渗碳

	
半精加工
	5
	车
	夹左端20mm段，车右端面，留余量1mm，打中心孔；车7mm、 12mm圆柱段。

	
	6
	车
	夹12部分，车左端面至尺寸，打中心孔。

	
	7
	铣
	铣削17mm×17mm方头。

	
	8
	
	检验

	    9
	                                           淬火  HRC=50~60 。

	精加工
	10
	研中心孔  粗糙度Ra0.4m

	
	11
	磨
	磨12h7 mm外圆，达到图纸要求。

	
	12
	检验

	   13
	清洗、油封、包装


【课堂小结】
本次课程我们学习了工艺路线的拟订的方法及步骤。
制订工艺路线考虑的主要问题：
1）选择定位基准；
2）确定加工方法；
3）安排加工顺序、热处理工序、检验等其他工序。
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