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教学

主题
毛坯选用

教学

目标

知识目标：进一步熟悉毛坯的类型和制造方法、掌握毛坯类型和制造方法选择的依据，掌握毛坯结构和

尺寸的确定方法。

能力目标：能根据给定的图样，合理选择毛坯的类型、制造方法、毛坯结构、毛坯尺寸和公差，会绘制

毛坯-零件合图。

素质目标：

教学

重点
毛坯结构、毛坯尺寸和公差的确定，毛坯-零件合图的绘制。

教学

难点
毛坯结构、毛坯尺寸和公差的确定，毛坯-零件合图的绘制。

教学

手段

理实一体

图样、模型、实物讲解

小组讨论、协作

教学

学时
10 分钟

教 学 内 容 与 教 学 过 程 设 计 注 释

【任务描述】
如图 11-1 所示为减速器透盖，结合已学过知识和已掌握技能，查阅相关资料，在教师的

引导下正确分析盘盖零件的加工要求，合理选择毛坯的类型和制造方法、毛坯结构、毛坯尺

寸和公差，完成毛坯-零件合图的绘制。

【任务分析】

若要完成如图 11-1 所示透盖零件图的毛坯确定,要具备的知识和技能有机械零件常用的

毛坯类型；常见毛坯的制造方法；毛坯结构和尺寸及公差的确定方法。

【相关知识】
零件是由毛坯按其技术要求经过一系列的切削加工及热处理过程而最后形成的。毛坯选

择合理与否对零件质量、金属消耗、机械加工生产效率和加工过程有直接影响。

1.选择毛坯的类型；

2.确定毛坯的制造方法；

3.确定毛坯的结构；

4.确定毛坯各部分的尺寸；

5.绘制毛坯-零件合图。

明确任务，在任务

的驱动下学习。

一、毛坯选用的工作内容
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机械零件常用的毛坯种类有：铸件、锻件、型材、焊接件、冲压件，粉未冶金制品、工

程塑料制品、新型陶瓷、复合材料制品等其它类型的毛坯在机械零件中的应用也日益增多。

1.铸件及铸造方法

铸件是用各种铸造方法获得的金属成型物件，即把冶炼好的液态金属，用浇注、压射、

吸入或其它浇铸方法注入预先准备好的铸型中，冷却后经打磨等后续加工手段后，所得到的

具有一定形状，尺寸和性能的物件。铸件因其成本低廉、吸振性好和工艺性好而得到广泛的

应用，主要用作机器零部件的毛坯，有些精密铸件，也可直接用作机器的零部件。

铸造的实质是金属液态成型，工序多且难以精确控制，使得铸件质量不够稳定。与同种

材料的锻件相比，因液态成型组织疏松、晶粒粗大，内部易产生缩孔、缩松、气孔等缺陷，

机械性能较低。主要用于力学性能要求不高、结构复杂的零件毛坯。

按照铸型的方法不同，铸造方法分为砂型铸造和特种铸造等两大类，其中普通砂型铸件

应用最多，约占全部铸件产量的 80%。而铝、镁、锌等有色金属铸件以及尺寸较小的优质铸

件，多采用特种铸造，多是压铸件。

图 11-7 铸件

2.锻件

锻件是金属被施加压力，通过塑性变形塑造要求的形状或合适的压缩力的物件。

锻件适用于力学性能要求高、形状较为简单的零件的毛坯。采用先进的精密锻造方法可

以使毛坯形状及尺寸非常接近零件，从而使机械加工余量大大减少。目前锻造方法主要分为

自由锻和模锻两种。

自由锻件的加工余量大，精度低，生产率不高，适用于单件小批以及大型锻件生产。

模锻件加工余量小，锻件精度高，生产率高，适用于大批大量生产的小型锻件。

（a）自由锻件 （b）模锻件

图 11-8 锻件

3.型材下料

教师结合图片或

实物讲解毛坯类

型的选用,教师确

认。

二、机械零件常用的毛坯种类及制造方法

http://baike.so.com/doc/309481-327687.html
http://baike.so.com/doc/971648-1027060.html
http://baike.so.com/doc/6061781-6274837.html
http://baike.so.com/doc/5654491-5867139.html
http://baike.so.com/doc/5760-5904.html
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型材下料件是指从各种不同截面形状的热轧和冷拔型材上切下的毛坯件。热轧型材是在

再结晶温度以上进行轧制的型材，其精度较低，表面质量不如冷拔型材，适用于一般零件的

毛坯。冷拔型材指金属材料在再结晶温度以下进行的拉拔加工获得的型材，精度较高，参与

应力较大，多用于毛坯精度要求较高的中小型零件和自动机床上加工零件的毛坯。

图 11-9 型材

4.焊接件

焊接件毛坯可由同种材料或不同种材料焊接组合而成。它可以小拼大，简化毛坯制造过

程，大大缩短制造周期。焊接的方法多用于大型、复杂毛坯的制造。

5.冲压件

板料冲压毛坯可以非常接近成品要求，在小型机械、仪表、轻工、电子产品等方面应用

广泛。冲压件主要用于大批大量生产。

6.其它形式的毛坯

粉未冶金制品、工程塑料制品、新型陶瓷、复合材料制品等毛坯，在机械零件中的应用

日益增多。

毛坯种类和制造方法选择是否正确，直接影响零件加工质量使用性能和经济效益，一般

以下面几个因素为主要选择依据。

1.零件工作条件要求的材料及力学性能

材料为灰口铸铁等零件要用铸造毛坯。钢质零件在形状不复杂及机械性能要求不太高时

用型材毛坯，而在设计形状较为复杂，轴类零件直径差很大或力学性能要求较高时用锻造毛

坯。有色金属零件常用型材或铸造毛坯。

2.零件的结构形状及外形尺寸

阶梯轴零件各阶直径相差不大时可用棒材毛坯；阶梯轴直径相差较大时，一般采用锻造

毛坯或焊接件毛坯；形状复杂的零件一般不用自由锻毛坯；封壁零件不可用砂型铸造毛坯。

3.零件制造经济性

选择的毛坯应使材料费、毛坯制造费用和零件加工费用之和为最小。

4.生产类型

大批大量生产时，应选择毛坯精度和生产率都高的先进的毛坯制造方法，使毛坯的形状、

尺寸尽量接近零件的形状、尺寸，以节约材料，减少机械加工工作量，由此而节约的费用一

般会超过毛坯制造费用，获得好的经济效益，如机器造型或特种铸造的铸件，模锻的锻件等。

教师结合图片或

实物讲解透盖毛

坯结构与尺寸的

确定,教师确认。

三、毛坯选择的依据
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单件小批生产时，用先进的毛坯制造方法所节约的材料和机械加工成本，相对于毛坯制造所

增加专用工艺装备所增加的成本就得不偿失。故应选择毛坯精度和生产率均比较低的一般毛

坯制造方法。如手工砂型铸造或自由锻等方法。

5.生产条件

选择毛坯时，应考虑现有生产条件和技术水平，以及工厂所在地区通过外协获得毛坯的

可能性。

6.充分考虑利用新技术、新工艺和新材料

随着科学技术的进步，毛坯制造的新工艺、新技术、新材料的应用也愈来愈普及，特别

是工程塑料和粉末冶金的广泛应用，大大减少机械加工量和节约大量材料，降低了生产成本。

现代机械制造业的发展趋势之一，是通过毛坯精化使毛坯的形状和尺寸尽量与零件成品

接近。但是由于毛坯制造技术的限制和零件加工要求的提高，毛坯上某些表面仍需留有一定

的加工余量,以便通过机械加工来达到零件的质量要求。毛坯尺寸和零件尺寸的差值称为毛坯

加工余量。毛坯制造尺寸的公差称为毛坯公差。毛坯加工余量及公差与毛坯的制造方法有关，

生产中可参照有关工艺手册和部门或企业的标准确定。

毛坯加工余量确定后，毛坯的形状和尺寸，除了将毛坯加工余量附加在零件相应的加工

表面上之外，还要考虑毛坯制造、机械加工以及热处理等许多工艺因素的影响。下面仅从机

械加工工艺角度来分析一下，在确定毛坯形状和尺寸时应注意的问题。

1.为了加工时工件安装的方便，有些铸件毛坯需要铸出工艺搭子。工艺搭子在零件加工

后一般可予以保留，当影响外观和使用性能时才予以切除。2.在机械加工中，有时会遇到一

些象磨床主轴部件中的三块瓦轴承，连杆以及车床走刀系统中的开合螺母外壳等零件在装配

后要形成同一表面。为了保证这些零件的加工质量和装配质量，同时也为了加工方便，常将

这些分离零件先做成一个整体毛坯，加工一定阶段后再切割分离。

图 11-10 工艺搭子 图 11-11 滑键零件毛坯

3.为了提高零件机械加工的生产率，对于一些小零件，可以将若干零件先合用一件尺寸

较大的毛坯，加工至一定阶段时再切割分离成单个零件。显然，在确定毛坯的长宽时，应考

虑切割零件所用刀具的厚度和切割的零件数。

生产中，对于许多短小的轴套、垫圈和螺母等零件，在选择棒料、钢管及六角钢等为毛

坯时都可采用上述方法，即采用较长的毛坯以提高机械加工的生产率。

四、毛坯结构形状与尺寸的确定
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图 11-12 滑键的零件图与毛坯图

4.为了减少工件装夹变形，确保加工质量，对一些薄壁环类零件，也应将多件合成一个

毛坯。零件安装后，经过车外圆、切槽和套车分离成单件。这种方法既提高了生产率，零件

加工中变形又很小，保证了加工质量。

确定毛坯后，要绘制毛坯图。毛坯图的内容包括毛坯的结构形状、加工余量、尺寸及公

差、机械加工的粗基准、毛坯技术要求等。具体绘制步骤为：

1．绘制零件的简化图 将零件的外形轮廓和内部绘出，对一些次要表面如：倒角、螺纹、

槽、小孔等一般可不画出。在绘制时不需加工的表面用粗实线，需要加工的表面用双点划线。

2．附加余量层 将加工余量按比例用粗实线画在加工表面上，剖切处的余量打上网纹线，

以区别剖面线。

要注意的是，毛坯图实际上就是毛坯的零件图，毛坯上的所有结构都必须在图上清楚地

表示出来。

3．标注尺寸和技术要求

1）尺寸标注 标出毛坯的所有表面的尺寸和需加工表面的毛坯余量。

2）技术要求标注 标注内容包括：材料的牌号、内部组织结构、毛坯的精度等级、检验

标准、对毛坯的质量要求、粗基面。

图 11-13 毛坯-零件合图实例

学生绘制透盖零

件毛坯-零件合图,

教师点评。

五、毛坯-零件合图绘制


