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湖北铸造机加工制造商

发布日期: 2025-09-21

工序设计包括工序基准的选择、工序尺寸的确定、加工余量的确定、机床设备的选择、工艺
装备的选择、切削用量的选择和工时定额的确定。1粗基准的选择原则：（a)选择的粗基准应便于定
位、装夹和加工；（b)应选择则不加工面为粗基准（c)为保证重要表面的加工余量小且均匀，应选择
该表面为粗基准（d)粗基准应平整无飞边毛刺，以便定位可靠。（e)粗基准一般只用一次。2精基准
的选择：（a)所选择的基准应便于定位、装夹和加工，要有足够的定位精度；（b)遵循基准统一原则；
当工件以某一组精基准定位，可比较方便加工其他多个表面时，应尽量使用同一组基准定位，避
免基准转换带来的误差。（c)遵循基准重合原则：表面结尾精加工需要保证位置精度时，应选用设
计基准为定位基准。当遵循基准统一原则时不能保证位置精度时必须采用基准重合原则~机加工加
工按加工性质和作用不同，工艺过程一般分为粗加工、半精加工和精加工三个阶段。湖北铸造机
加工制造商

机械加工工艺过程卡：用机械加工的方法，改变毛坯的形状、尺寸和表面质量，使其成为零
件的过程工艺文件。零件的机械加工工艺过程中是由许多工序组合而成工序是一个或一组工人，
在一个工作场地或设备同时所完成的那一部分工艺过程。它是由单个或多个工步组成。工步是加
工表面、加工刀具和切削用量中的转速和进给量保持不变的情况下完成的那部分工序。产品加工
效率（成本）还与产品批量大小有直接关系。一般在单件生产时，使用通用机床和通用夹具较广
和通用刀具和量具，只需编制工艺过程卡。中小批量生产时，一般使用通用机床和部分专用机床，
较广采用**夹具，部分使用**刀具和量具。要求编制工艺过程卡，关键工序要求有工序卡片。大
批量生产时，一般采用**设备并按流水线布置，采用**夹具/刀具和量具生产，要求有详细的工艺
文件，包含工序卡、工步卡等。机加工检验员不但有对产品实物事后进行检查的职能，且在巡检
过程中，还有检查督促工人严格执行工艺文件的职能~湖北铸造机加工制造商机械加工工序间的加
工余量 棒材的外径加工余量不经热处理至少2~3mm经热处理至少5~6mm。

按夹具使用范围，机床夹具如何分类？1.通用夹具2.**夹具3.可调整夹具和成组夹具4.组合
夹具和随机夹具2、工件以平面定位，常用的定位元件有哪些？并分析消除自由度情况。工件以平
面定位.常用的定位元件有1.固定支承2.可调支承3.自位支承4.辅助支承3、工件以圆柱孔定位，
常用的定位元件有哪些？并分析消除自由度情况。工件以圆柱孔定位..常用的定位元件有1心轴2.
定位销4、工件以外圆表面定位，常用定位元件有哪些？并分析消除自由度情况。工件以外圆表面
表面定位..常用的定位元件有V形块5、工件以“一面两销”定位，如何设计两销？{1.确定两销
中心距尺寸及公差2.确定圆柱销直径及其公差3.确定菱形销宽度直径及其公差.}6、定位误差包括
哪两方面？计算定位误差的方法有哪些？定位误差两方面:1.由于工件定位表面或夹具上的定位元
件制作不准确引起的定位误差称为基准位置误差.2.由于工件的工序基准与定位基准不重合引起的
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定位误差叫基准不重合误差.

产品零件设计图样下发前，首要先要进行产品零件图样的工艺性审查是指：所设计的零件在
能满足使用（质量）要求的前提下，制造的可行性和经济型。如果公司设备（含外协供应商）能
力不能进行加工，或者加工不经济，应向设计者提出修改意见和建议。当然前提条件是满足使用
（质量）要求。产品设计者质量并不是精度越高越好，应该是“适用”就好，现在公司部分设计
人员，由于工作经验不足，总是将设计精度无线提高，如在哈车电机设计时，前曲路环与轴承内
盖部分配合尺寸是，但产品零件图样的尺寸公差却为六级精度（）较大增加了加工成本和检查成
本。检查员是按设计图样、工艺（检验）文件、标准进行检查，是“符合性”检查。如不符合就
必须提出。当然在新产品试制期间，设计人员/工艺人员允许现场更改产品图样或工艺文件，但检
查人员需要记录并督促技术人员正式更改技术文件.当遵循基准统一原则时不能保证位置精度时，
必须采用基准重合原则。

计算年生产，确定生产类型。2)分析零件图及产品装配图，对零件进行工艺分析。3)选择毛
坯。4)拟订工艺路线。5)确定各工序的加工余量，计算工序尺寸及公差。6)确定各工序所用的设
备及刀具、夹具、量具和辅助工具。7)确定切削用量及工时定额。8)确定各主要工序的技术要求
及检验方法。9)填写工艺文件。在制订工艺规程的过程中，往往要对前面已初步确定的内容进行
调整，以提高经济效益。在执行工艺规程过程中，可能会出现前所未料的情况，如生产条件的变
化，新技术、新工艺的引进，新材料、先进设备的应用等，都要求及时对工艺规程进行修订和完
善。各加工方法有其加工特点，在制定工艺过程时须考虑各加工设备“经济加工精度”。湖北铸
造机加工制造商

粗基准应平整无飞边毛刺，以便定位可靠 ，粗基准一般只用一次。湖北铸造机加工制造商

加工需要的机械由数显铣床、数显成型磨床、数显车床、电火花机、磨床、加工中心、激光
焊接、中走常用机械(3张)丝、快走丝、慢走丝、外圆磨床、内圆磨床、精密车床等，可进行精密
零件的车、铣、刨、磨等加工，此类机械擅长精密零件的车、铣、刨、磨等加工，可以加工各种
不规则形状零件，加工精度可达2μm。适用范围，1、各种金属零件加工；2、钣金、箱体、金属结
构；3、钛合金、高温合金、非金属等机械加工；模具设计制造4、风洞燃烧室设计制造；5、非标
设备设计制造。6、模具设计制造湖北铸造机加工制造商


