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	实训产品
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	四方螺母
	1件
	共1页

	零件加工路线
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`
	零 件 规 格

	车间

D-2
	工序
	
	材料
	Q235-A

	
	
	
	重量
	

	
	
	
	毛坯料尺寸:
Φ25×100mm

	
	
	
	零件技术要求

	
	
	
	全 部  3.2

	
	
	
	

	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
	下料
	台   虎   钳  、 钻   床
	Z516-1
台

钻
	
	手锯
	锯割13
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mm
	20min
	

	2
	粗锉
	
	
	
	平锉、角尺、游标尺
	粗锉A面及相对面 
	30min
	

	3
	划线
	
	
	
	划线工具
	划出加工线
	25min
	

	4
	钻孔
	
	
	
	φ6.8钻头
	钻M8底孔
	10min
	

	5
	攻丝
	
	
	
	M8丝锥
	攻M8内螺纹
	10min
	

	6
	精加工
	
	
	
	平锉、角尺、游标尺
	达到图纸要求
	120min
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