
工工艺评分细则



主动轴

从动轴

参考零件图填写，
注意图号、名称、
材料是否和图纸对
上



根据定位情况判断

下料尺寸

大概加工特征

定位基准中毛坯六面描述一般为： 

1、正面、背面、俯视面、仰视面、左侧面、右侧面 
2、上面、下面、前面、后面、左侧面、右侧面 

备注：主视图为正面或者上面。 
以上六面描述供参考。 

为每个零件添加一个工艺过程卡片
总共6张零件工艺+1张装配工艺卡



  
         

根据工艺工程卡片填写

工步内容是否具有待完成的工作步骤或
者待加工的轮廓尺寸。

根据VC=лDn/1000的公
式，进行换算，抽检3-5
个。



           根据装配图与零件图，先安装主动轴、从动轴
与左右侧板，调整间隙，再装底板，调整位置
安装销钉和拧紧螺栓，然后安装上盖，调整位
置安装销钉和拧紧螺栓，接着安装吊环，最后
安装齿轮 ，通过试压，调整齿轮的相对角度，
最后试压完成。
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