Выбор исходной заготовки

Деталь имеет сравнительно большие перепады диаметров и центральное отверстие. Так как особых требований к механическим свойствам материала детали нет, а также учитывая, что тип производства среднесерийный, выбираем в качестве исходной заготовки отливку в кокиль.
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что соответствует рекомендуемому диапазону [1,стр.29] для данного вида литья, следовательно, выбранный тип заготовки является экономически целесообразным. Эскиз заготовки представлен на рис. 2. 
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Рис. 2. Эскиз исходной заготовки
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