重庆万州技师学院（重庆市万州高级技工学校）

金属材料及成型工艺的选用

【教学目标】

1.零件毛坯类型及其制造方法比较

2.毛坯类型的选择原则和依据

3.常用零件毛坯成型方法的选用

【重点、难点】

常用零件毛坯成型方法的选用是重点

【教学方法】
 讲授法

 机械零件制造：

  1.毛坯成形

 2.切削加工

 毛坯选择影响：

 1.制造质量

 2.使用性能

 3.生产周期

 4.制造成本


一、零件毛坯类型及其制造方法比较

 1. 零件毛坯类型

 1） 型材

 2） 铸件

 3） 锻件

 4） 冲压件

 5） 焊接件

 6） 复合毛坯

 2.常用零件毛坯制造方法的比较

	比较内容
	铸造
	锻造
	冲压
	焊接

	成型特点
	液态成型
	固态下塑性成型
	永久连接

	工艺性能的要求
	流动性好，收缩率低
	塑性好，变形抗力小
	强度好，塑性好，液态下化学稳定性好

	结构特征
	可复杂
	简单
	轻巧，可以比较复杂
	结构轻便

	常用材料
	灰铸铁、球墨铸铁、中碳铸钢、有色金属
	中碳钢和合金结构钢
	碳钢和有色金属薄板
	低碳钢和低合金结构钢

	
	
	
	
	

	比较内容
	铸造
	锻造
	冲压
	焊接

	组织特点
	晶粒粗大、疏松、杂质排列无方向性
	晶粒细小、致密、杂质呈纤维方向排列
	多数工序在加工后组织基本不变
	焊接区为铸造组织，熔合区及过热区有粗大晶粒

	机械性能
	铸铁件力学性能差，但减振及耐磨性能好；铸钢件力学性能较好
	比同成分的钢件的力学性能好
	强度、硬度提高，结构刚度好
	接头的力学性能可达到或接近母材金属

	应用范围
	铸铁件用于受力不大或承压为主的零件，铸钢件用于承受重载而形状复杂的大、中型零件
	用于承受重载、动载及复杂载荷的重要零件
	用于以薄板成型的各种零件
	要用于制造各种结构件，部分用于制造零件毛坯及修复废旧零件


二、毛坯类型的选择原则和依据

1.毛坯的选择包括毛坯的材料、类型以及具体的制造方法

1）零件使用性能及质量的要求

2）材料的工艺性能

3）选材的经济性

4）生产条件 

2.零件使用性能要求：零件的使用性能主要指零件在使用状态下材料应具有的力学性能、物理性能或化学性能。

3.材料的工艺性能

材料的工艺性能是指所选用的材料能否保证顺利的加工制成零件。

金属材料的工艺性能：

铸造性能（流动性、收缩、偏析和吸气等 ）

锻造性能（塑性和变形抗力 ）

焊接性能（焊接接头产生工艺缺陷及焊接接头的使用性能 ）

热处理工艺性能（淬透性、淬火变形、开裂倾向、过热敏感性、耐回火性等 ）

切削加工性能

4.选材的经济性

满足使用性能和工艺性能的前提下，选用的材料应尽可能是零件的生产和使用成本最低，经济效益最高。

一般单件小批量生产时，通常选用廉价材料、通用设备和工具、低生产率的毛坯成型方法。

在大批量生产时，应选用专用工艺设备和工具以保证毛坯成型的高精度和高生产率。

5.生产条件

根据零件的使用要求和制造成本分析所选定的毛坯制造方法，在特定的企业部门是否切实可行，也是毛坯选择应考虑的一个基本原则。

毛坯类型的选择原则和依据

1.零件使用性能－足够

2.材料的工艺性能－良好

3.经济性－合理

4.生产条件－综合考虑

三、常用零件毛坯成型方法的选用

1.常用机械零件分类

按形状和用途的不同可分为
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1）轴杆类零件

2）饼块及盘套类零件

3）机架、箱体类零件

（1）轴杆类零件

轴杆类零件的结构特点：其轴向尺寸远大于径向尺寸，常见的轴杆类零件有实心轴、空心轴和偏心轴以及各种管件、杆件等

轴杆类零件的成型方法的选用

1）材料的选择：

碳钢（45#钢），经调质处理——具有良好的综合力学性能；

承受重载或冲击载荷以及要求提高轴径耐磨性的情况下，采用合金结构钢（如40Cr、20CrMnTi）；

凸轮轴、曲轴等可以选用球墨铸铁（如QT450-10、QT500-5等），降低制造成本。

2）成型方法：

受力和传动零件，除光轴（棒料机械加工）外，几乎都是锻件毛坯，选用锻造成型。

曲轴尺寸较大时，球墨铸铁铸造成型。
（2）饼块及盘套类零件

饼块及盘套类零件的结构特点：轴向（纵向）尺寸一般小于径向尺寸，或者两个方向上的尺寸相差不大，如各类齿轮、带轮、飞轮、模具、套环、轴承环等。
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饼块及盘套类零件选择成型方法的特点

 1）齿轮

A．材料的选择

中碳结构钢（如40#、45#钢）制造，正火或调质20Cr、18CrMnTi等合金渗碳钢，渗碳或氰化、氮化

    B．成型方法的选择

中小型齿轮－锻件毛坯，大批量－热轧质量最好；

单件或小批量生产条件下，直径小于100mm的齿轮也可以圆钢为毛坯；

大型齿轮（直径400mm以上）锻造困难，可用铸钢或球墨铸铁件为毛坯 

2）带轮、飞轮、手轮和垫片等受力不大或承压的零件，可HT150或HT200等灰铸铁件，单件生产时也可采用低碳钢焊接件。

3）法兰、套环、垫圈等零件，根据受力情况和形状、尺寸，可分别采用铸铁件、锻钢件或圆钢为毛坯；厚度小的在单件或小批量生产时，可直接用钢板下料。

4）各种模具毛坯均采用合金钢锻件，热锻模选用热作模具钢，并经淬火和中温回火处理，冲压模选用冷作模具钢，并经淬火和低温回火处理。

（3）机架、箱体类零件

机架、箱体类零件的结构特点：形状不规则，结构比较复杂，重量从几千克至数百吨。包括各种机械的机身、底座、支架、横梁、工作台以及齿轮箱、轴承座、阀体、泵体等。

机架、箱体类零件成型方法的选择

通常以铸件为毛坯，选用铸造成型的方法，主要以铸铁件为主；

受力复杂或受力较大冲击载荷的零件则采用铸钢件；

在单件生产或工期要求紧迫的情况下，可采用焊接件，可减轻零件重量，但刚度和减振性不如铸铁件。
 常用零件毛坯成型方法

机架、箱体类零件选用铸造成型方法；

轴杆类和饼块及盘套类零件常选用锻造成型方法；

焊接成型可用于制作各种金属结构，单件小批量生产时可用于制造零件毛坯；

许多复杂机械零件可采用锻-焊、铸-焊结合的成型方法制造零件毛坯。 
【课堂小结】

本次课主要学习了零件毛坯类型及其制造方法比较，毛坯类型的选择原则和依据及常用零件毛坯成型方法的选用。
