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内容概要

　　《典型零件的数控加工工艺编制》以企业真实案例为蓝本，根据企业的实际生产特点设计典型的
工作任务，通过七个典型案例的讲解，详细介绍机械零件数控加工工艺设计的全过程，案例选择由简
单到复杂，从零件的材料、热处理、生产批量、结构形式等多方面阐述数控加工工艺设计的要点，并
对影响机械产品加工质量的工艺装备、切削用量等因素进行详细讲解。
为检验对所学知识的掌握程度，在每个学习情境后面增加了任务拓展与课后练习，便于巩固所学知识
点与技能点。
　　《典型零件的数控加工工艺编制》的案例均基于一个完整的工作过程，内容翔实，通俗易懂，适
合目前职业院校以工作过程为导向的项目教学，同时也适合机械类工程技术人员自学参考，通过学习
可提高机械产品数控加工工艺的编制能力。
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章节摘录

　　2）粗加工或不能用两端顶尖孔（如加工主轴锥孔）定位时，为提高工件加工时工艺系统的刚度
，可只用外圆表面定位或用外圆表面和一端中心孔作定位基准。
在加工过程中，应交替使用轴的外圆和一端中心孔作定位基准，以满足相互位置精度要求。
　　3）如果轴是带通孔的零件，在通孔钻出后将使原来的顶尖孔消失。
为了仍能用顶尖孔定位，一般均采用带有顶尖孔的锥堵或锥套心轴。
当轴孔的锥度较大（如铣床主轴）时，可用锥套心轴；当主轴锥孔的锥度较小（如CA6140型机床主轴
）时，可采用锥堵。
必须注意，使用的锥套心轴和锥堵应具有较高的精度并尽量减少其安装次数。
锥堵和锥套心轴上的中心孔既是其本身制造的定位基准，又是主轴外圆精加工的基准，因此必须保证
锥堵或锥套心轴上的锥面与中心孔有较高的同轴度。
若为中、小批生产，工件在锥堵上安装后一般中途不更换。
若外圆和锥孔需反复多次互为基准进行加工，则在重装锥堵或心轴时必须按外圆找正或重新修磨中心
孔。
　　从以上分析来看，图2-1齿轮轴加工工艺过程中选择定位基准应考虑这样安排：工艺过程一开始就
以外圆作粗基准钻端面中心孔，为粗车准备定位基准；而粗车外圆则为后续加工准备定位基准；此后
，为了给半精加工、精加工外圆准备定位基准，又先加工好前后顶尖孔作定位基准；齿轮齿形加工也
采用顶尖孔作为定位基准，这非常好地体现了基准统一原则，也充分体现了基准重合原则。
　　2.热处理工序的安排在轴加工的整个工艺过程中，应安排足够的热处理工序，以保证齿轮轴力学
性能及加工精度要求，并改善工件加工性能。
　　一般在轴毛坯锻造后首先安排正火处理，以消除锻造内应力，细化晶粒，改善机加工时的切削性
能。
　　在粗加工后安排调质处理。
在粗加工阶段，经过粗车、钻孔等工序，齿轮铀的大部分加工余量被切除。
粗加工过程中切削力和发热都很大，在力和热的作用下，轴产生很大内应力，通过调质处理可消除内
应力，代替时效处理，同时可以得到所要求的韧性。
　　半精加工后，除重要表面外，其他表面均已达到设计尺寸。
重要表面仅剩精加工余量，这时齿部等安排局部淬火处理，使之达到设计的硬度要求，保证这些表面
的耐磨性。
而后续的精加工工序可以消除淬火的变形。
　　3.加工顺序的安排　　机加工顺序的安排依据&ldquo;基面先行，先粗后精，先主后次&rdquo;的原
则进行。
对齿轮轴零件一般是准备好中心孔后，先加工外圆，再加工其他部分，并注意粗、精加工分开进行。
在齿轮轴加工工艺中，以热处理为标志，调质处理前为粗加工，淬火处理前为半精加工，淬火后为精
加工。
这样把各阶段分开后，保证了主要表面的精加工最后进行，不致因其他表面加工时的应力影响主要表
面的精度。
　　在安排齿轮轴工序的次序时，还应注意以下几点：　　1）该轴的齿形粗加工应安排在齿轮轴各
外圆完成半精加工之后，因为作为齿轮轴来讲，齿形加工是该零件加工中工作量比较大、加工难度也
比较大的加工内容，其加工位置适当放后一些，可提高定位基准的定位精度，而齿形精加工应安排在
该零件各外圆等表面全部加工好后进行，通过齿形精加工消除齿形局部淬火产生的热处理变形。
　　2）外圆表面的加工顺序应先加工大直径外圆，然后加工小直径外圆，以免一开始就降低工件的
刚度。
　　&hellip;&hellip;
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