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内容概要

　　本书是根据高等学校机械制造工艺与设备专业教学指导委员会审定通过的“八五”教材编审规划
编写的辅助教材。

　　本书提供了机械制造工艺与设备专业、机械设计与制造专业学生进行机械制造工艺课程设计时所
必需的完整的参考资料，及进行工艺规程设计的一般指导原则和方法。

　　本书对成人高等工科院校中机械制造类专业学生及从事机械制造工艺工作的工程技术人员也有参
考价值。
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章节摘录

　　3.1 选择毛坯应考虑的因素　　1）零件的力学性能要求相同的材料采用不同的毛坯制造方法，其
力学性能有所不同。
铸铁件的强度，离心浇注、压力浇注的铸件，金属型浇注的铸件，砂型浇注的铸件依次递减；钢质零
件的锻造毛坯，其力学性能高于钢质棒料和铸钢件。
　　2）零件的结构形状和外廓尺寸直径相差不大的阶梯轴宜采用棒料，相差较大时宜采用锻件。
形状复杂、力学性能要求不高可采用铸钢件。
形状复杂和薄壁的毛坯不宜采用金属型铸造。
尺寸较大的毛坯，不宜采用模锻、压铸和精铸，多采用砂型铸造和自由锻造。
外形复杂的小零件宜采用精密铸造方法，以避免机械加工。
　　3）生产纲领和批量生产纲领大时宜采用高精度与高生产率的毛坯制造方法，生产纲领小时，宜
采用设备投资小的毛坯制造方法。
　　4）现场生产条件和发展应经过技术经济分析和论证。
　　&hellip;&hellip;

Page 5



第一图书网, tushu007.com
<<机械制造工艺设计简明手册>>

版权说明

本站所提供下载的PDF图书仅提供预览和简介，请支持正版图书。

更多资源请访问:http://www.tushu007.com

Page 6


