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	实训产品
	0
	六角螺栓
	1件
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	零 件 规 格

	车间

D-3
	工序
	
	材料
	A3

	库房
	下料
	
	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
	校正夹紧
	普     通     铣      床
	X5032A
	
	分度头
	零件装夹与分度三爪长度为20mm
	2min
	

	2
	对刀
	
	
	
	游标卡尺
	测量确定尺寸要求
	5min
	

	3
	确定切削深度
	
	
	
	
	
	
	

	4
	作元周分度
	
	
	
	￠16直柄立铣刀
	简单分度法
n=40/6=6.67
	15min
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