铣工工序卡
	南昌大学

工程训练中心
	普通铣床加工工艺
	产品型号
	零件号
	零件名称
	件数
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	实训产品
	XG001
	圆柱直齿轮
	1件
	共1页

	零件加工路线
	[image: image1.png]K432

R
e
Ehf
S

121820681 0095-889CK.

16





	零 件 规 格

	车间

D-3
	工序
	
	材料
	45﹟

	
	
	
	重量
	

	
	
	
	毛坯料尺寸

	
	
	
	零件技术要求

	
	
	
	

	
	
	
	

	
	
	
	

	序号
	工步

名称
	设备名称
	设备

型号
	工具编号
	工具

名称
	工序内容
	单位工时
	备注

	1
	校正径向跳动
	      普      通     铣      床
	X6132A
	
	分度头
	零件校正完后夹紧固定
	20min
	

	2
	划中心组
	
	
	
	模板
	
	
	

	3
	对刀
	
	
	
	铣刀m2及2﹟
	简单分度法
n=40/16=2.5
	
	

	4
	一次进刀
	
	
	
	齿厚千分尺
	
	
	

	5
	二次进刀
	
	
	
	
	弧齿厚S
S=t/2=∏m/2
	60min
	

	6
	测量齿厚及公法线
	
	
	
	公法线千分尺
	公法线L
L=m[2.952(n-0.5)+0.014z]

N=0.111z+0.5
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