
二、工艺路线的拟定

工艺路线的拟定是拟定工艺规程的关键性一步。其实质就

是选择合适的加工方法和加工方案。

1、方法：在具体工作中，应该在充分调查研究的基础上，

提出多种方案进行分析比较。

2、工艺路线优越性判断依据：

①视工艺路线对加工质量和加工效率的影响。

②对工人劳动强度的影响。

③对设备投资，车间面积和生产成本的影响。



3、拟定工艺路线应考虑的问题（五个方面）

a、合理选择定位基准

b、加工方法的选择

c、加工阶段的划分

d、工序的集中与分散

e、加工顺序安排

a、合理选择定位基准 如前面所述。



c、加工方法的选择

(1)内容：根据每个加工表面的技术要求，确定其加工方法及分几次加

工。

(2)具体应考虑的因素

①各加工方法：经济精度和表面粗糙度与表面加工技术要求相当。

最好不低于加工技术要求，否则要进行特别处理，改进工艺措施。同

时要注意：

a)、表中数据为一般情况下的数值，在某些条中下会发生变化。

b)、在大批大量生产中，为保证高的生产率和高的成品率。常把

原用于低表面粗糙度的加工方法用于获得较差的表面粗糙度。

如：连杆孔表面粗糙度要求为Ra为0.8μm，采用Ra可达0.04～

0.32的珩磨加工方法，用以获得高质、高效率。



②材料的性质及可以加工性。

如：淬火钢应采用磨削加工，而有色金属磨削困难，一

般应采用金刚镗或高速车削来进行精加工。

③生产类型

反映的是生产率与经济性关系。大批→高效加工方法。

如：采用拉削取代铣、刨、镗孔以获得高效率。又如：

农用齿轮直接采用锻造成型，无需切削加工。

④本厂现有设备、技术不应一味追求高精设备

要充分利用现有设备,挖掘企业潜力，发挥职工的积极性

和创造性。



c、加工阶段的划分

（1）按加工性质和作用不同，工艺路线可分成如下几个阶段。

① 粗加工阶段

主要任务：切除大部分加工余量。

主要问题：如何获得高的生产率。

特点：加工精度低，表面粗糙度大

② 半精加工阶段

主要任务：

a.主要表面消除粗加工留下的误差。达到一定的精度及精加工

余量。为精加工作准备。

b.完成一些次要表面如钻孔、铣键槽等的加工。



③ 精加工阶段

任务：使各主要表面达到图纸要求。

④ 光整加工阶段

a.主要任务：对IT6 以上，Ra<0.2的表面进行加工。

如孔表面的珩磨，外圆面的抛光。

b.注意：光整加工不能纠正几何形状和相互位置误差。

⑤ 荒加工

毛坏余量特别大，表面极其粗糙。在粗加工前进行去皮

加工。



（2）划分加工阶段的理由

①粗加工，切削余量大，工艺单位受力↑，热变形↑，粗加工与

精加工分开，可实现自然时效。

②有利于合理使用机床设备。

a.粗加工：功率大，切削效率高。

b.精加工：精度高，受力小，有利于延长等精度机床的寿命

③有利于插入必要的热处理程序。

工艺过程以热处理工序为界自然地划分为各阶段。

如：粗加工之后→去应力时效；精加工后→淬火；精加工

后：水冷处理及低温回火。

④及早发现毛坯缺陷，及时报废或修补，避免造成更大浪费。

⑤表面精加工安排在最后，可防止或减少损伤。



（3）不划分加工阶段的情况

①加工要求不高，工件刚性足够，毛坯质量高，切削余量

小时，为减小夹紧力的影响，粗加工后应松开，以较小力

重新夹紧。再进行精加工。

②有些重型零件中，为减少安装运输费用。



d、工序的集中与分散

确定了加工方法和划分加工阶段之后，零件加工的各个工步

也就确定了。如何将这些工步组合成工序呢？是将这些工步分散

成各个单独工序，还是将某些工步集中在一个工序中加工？

如：



1）工序集中的特点

优点：

①零件各加工表面的加工集中在少数几道工序内完成，各工

序内容多，工步多。

②有利于采用高效的专用设备和工艺装备，生产效率高。

③生产面积和操作工人数减少，工艺路线短。

④可简化生产计划和生产组织工作。

⑤工件装夹次数减少，辅助时间缩短，加工表面间的位置精

度易于保证。

缺点： 设备工艺装备投资大、调整、维护复杂，生产准备工作

量大，更换新产品困难，柔性差。



2）工序分散的特点:

①工序多，工艺过程长，各工序加工内容少，有的情况只

有一 个工步。

②所使用的设备和工艺装备较简单，易于调整，掌握。

③有利于选用合理的切削用量，减少工序基本时间

④设备数量多，生产面积大，人员多，但不易于适应新

产品的生产。





e、加工顺序安排

（1）遵循四个原则:

a).先粗后精 精度逐步提高；

b).先主后次 先行装配基面和主要工作面的加工，与主要表

面 有联系的槽、孔等，介于半精加工与精加工之间。

c).基面先行 即首先应加工出选作定位基准的精基准表面，

然后再以精基准定位加工其它表面。如打中心孔。

d).先面后孔 平面轮廓大、定位稳定可靠。

配套加工 当部件精度很高时，某些表面精加工应安排在部件

装配或总装过程中进行，否则将导致零件精度过高而无法加工。



（2）热处理工序安排

热处理目的：

改变材料的性能，消除内应力。

①预备热处理：

目的：改善切削性能，消除毛坯内应力。

安排：在加工之前。包括：退火、正火和调质等。

应用：

a.含碳>0.5%，退火 降低硬度；

b.含碳<0.5%，正火 增大硬度，使不粘刀；

c.调质，细化组织



②最终热处理：

目的： 提高材料的强度和硬度。

安排： 在半精和精加工之间，包括：淬火、渗碳、氮化、调质等 。

应用：

淬火：强度↑，塑性、刚性↓，组织不稳定，易变形，淬火后应

进行回火。

渗碳：强度变动加大

氮化：氮化前后都应进行磨削加工，

a.前者：使氮化层厚度均匀。

b.后者：降低表面粗糙度Ra。

调质：用以获得强度高，刚性好的综合性能要求。



③去应力处理

目的：消除应力，减小变形

方法：人工时效、退火、高温去应力等

应用：

a.一般铸件：在粗加工后进行；

b.精度要求高的铸件：在半精加工之后，进行第二

次……

c.高精度的丝杆、轴等，在粗车、粗磨、半精磨之后均

需进行时效处理，为稳定尺寸。还需进一步进行冰冷处理（-

70～-80摄氏度，1～2小时）





（3）辅助工序安排：

辅助工序是保证质量的重要措施，主要有检验工序。

包括：中间检验、特种检验、表面处理。

①中间检验：是主要的辅助工序。和保证质量的重要措施。

安排在：精加工前；送外厂或外车间加工前、后；花费大或重要

工序前后；全部工序结束后。

②特种检验：如：

a. x射线、超声波探伤。用于内部质量检查，在工艺过程开始；

b. 荧光检验、磁力探伤。用于检验表面质量，安排在精加工阶段。

③表面处理：去毛刺、到棱边、清洗、电镀、发蓝、涂防锈油。


