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箱体加工工艺过程怎么写

平面面积大，用其定位稳定可靠；支承孔大多分布在箱体外壁平面上，先加工外壁平面可切往铸件表面的凹凸

不平及夹砂等缺陷，这样可减少钻头引偏，防止刀具崩刃等，对孔加工有利。粗精分开先粗后精箱体的结构外

形复杂，主要平面及孔系加工精度高，一般应将粗精加工工序分阶段进行，先进行粗加工，后进行精加工。基

准的选择箱体零件的粗基准一般都用箱体加工工艺过程怎么写上面的重要孔和另一个相距较远的孔作粗基准，

以保证孔加工时余量均匀。

精基准选择一般采用基准同一的方案，常以箱体零件的装配基准或专门加工的—面两孔为定位基准，使整个加

工工艺过程基准同夹具结构类似，基准不重合误差降至最小甚至为零(当基准重合时)。工序集中，先主后次箱

体零件上相互位置要求较高的孔系和平面，一般尽量集中在同一工序中加工，以保证其相互位置要求和减少装

夹次数。也就是说同样是减速箱编制出的机械加工工艺规程各不相同，如果是大批量和单件小批生产那么内容

完全不同！但编制时遵循三个原则：。在确定了生产纲领和企业的资源后，进行减速箱体零件的工艺分析，毛

坯的选择（这里是铸件），定位基准的选择，工艺路线的拟定（采用经济加工精度方案，其实也就是具体的加

工工序工步内容），加工余量的确定，切削用量的选择等。机械加工工序卡片（包含了本工序工步内容工艺装

备机床夹具刀具量具等切削用量定位夹紧方式）。

第1页 http://www.jawcrusher.biz

http://www.jawcrusher.biz
http://www.jawcrusher.biz
http://pet.zoosnet.net/LR/Chatpre.aspx?id=PET93654447&p=http://jawcrusher.biz/scpz/upload/Ry0tXiangTiGKwmx.pdf
http://pet.zoosnet.net/LR/Chatpre.aspx?id=PET93654447&p=http://jawcrusher.biz/scpz/upload/Ry0tXiangTiGKwmx.pdf
http://www.jawcrusher.biz


箱体加工工艺过程怎么写

加工艺过程

工序说明卡片中附上本工序的目标尺寸工装而作业指导书是对本工序的文字说明，箱体加工工艺过程怎么写的

内容更加详细，包含了工序中各工步需加工到的尺寸，切削用量等详细步骤说明。由此可见不同的工艺规程包

含的工序也就不同，不同的工序所配备的夹具也不尽相同！因此如果要编制一份合格的机械加工工艺规程需要

考虑诸多因素，以上为编制内容的大方向，具体内容箱体加工工艺过程怎么写还得根据实际情况而定！（在这

里我想提个建议，你只搞工艺规程就可以了，因为夹具设计那是另外一个分支，你在工序中只要给出夹具的类

型和定位夹紧方式可。

原文地址：http://jawcrusher.biz/scpz/Ry0tXiangTiGKwmx.html
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