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1 Цель и задачи работы 

 1 Цель и задачи работы 

 

1.1 Цель  – приобрести навыки выбора, экономического обоснования метода 

получения заготовки и разработки чертежа заготовки. 

1.2 Задачи : 

- ознакомиться с факторами, влияющими на выбор метода получения заготовки; 

- освоить упрощенную методику расчета коэффициента использования материала и 

экономического расчета изготовления заготовки; 

- научиться разрабатывать чертеж заготовки. 

 

2 Расчеты двух вариантов получения заготовки для изготовления 

зубчатого колеса  

 
 Метод получения заготовки выбирают исходя из служебного назначения, 

конструкции и материала детали, условий работы детали в машине с учетом статических, 

динамических, температурных и других нагрузок. 

 Заготовка для зубчатого колеса Н40-ИНА 125.02.112 из стали 45 в серийном 

производстве может быть изготовлена из горячекатаного проката или посредствам 

поковки штампованной. 

 Для двух выбранных методов получения заготовки производим расчет их 

экономической себестоимости изготовления. Коэффициент использования материала 

определяется по формуле: 

 

      
  

  
                                                                                

 

где: Мд – масса детали, кг; Мз – масса заготовки, кг. 

Масса заготовки выбирается в зависимости от проката по соответствующей 

литературе [1], с учетом припусков на механическую обработку, которые составят для 

диаметра зубчатого колеса                и для ширины               
Таким образом согласно ГОСТ 2590-2006 [2] будет выбран прокат с номинальным 

диаметром 195 мм, с учетом ширины         масса заготовки составит Мз = 12,9 кг.      

Тогда коэффициент  использования  материала  при изготовлении  зубчатого колеса 

из проката будет равен: 

 

      
  

  
 

    

    
        

 

  Себестоимость заготовки при изготовлении зубчатого колеса из проката 

определяется по формуле: 

 

                                                                           

 

где:       себестоимость заготовки из проката, руб.; Мпр – масса заготовки из 

проката, кг; Sпр – стоимость 1 кг заготовки из проката, руб.; Мд – масса детали, кг; Sотх – 

стоимость одного кг отходов, руб. 

Тогда себестоимость заготовки из проката равна:  
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Ориентировочная расчетная масса заготовки при поковке штампованной 

вычисляется по формуле:  

 

                                                                            
 

где: Мд – масса детали, кг; Кр – расчетный коэффициент для массы, Кр = 1,5…1,8. 

Тогда:  

                         
 

 Коэффициент использования материала при изготовлении зубчатого колеса путем 

объемной штамповки будет равен: 

 

      
  

  
 

    

 
      

 

 Себестоимость заготовки полученной объемной штамповкой определяется по 

формуле: 

                                                                   
 

где:       себестоимость заготовки, полученной при помощи штамповки, руб.; 

    стоимость 1кг штампованных заготовок, руб.;     масса штампованной заготовки, 

кг;                 коэффициенты, зависящие от класса точности, группы сложности, 

массы, марки материала и объема производства. 

 Значения коэффициентов                выбираются по соответствующим 

таблицам из литературы [3]. Стоимость 1 кг штампованных заготовок принимается как:  

 

      руб. 

 

 Тогда себестоимость заготовки из объемной штамповки равна: 

 

                                        

                                            

3 Выбор предпочтительного варианта получения заготовки и разработка 

ее чертежа 

 
 За самый экономичный вариант для дальнейшей работы принимается штамповка. 

Детали, изготавливаемые данным методом, должны иметь простые симметричные формы, 

очерченные плоскостями и цилиндрическими поверхностями с плавными переходами от 

одного сечения к другому. Деталь по заданию - зубчатое колесо, соответствует этим 

критериям. 

Так как мы имеем вариант получения заготовки поковкой штампованной, то 

необходимо определить исходный индекс поковки согласно ГОСТ 7505-89 [4]: 

 

                                                                 
 

где:     номер интервала, в который попадает масса поковки;     группа стали; 

    степень сложности поковки;     класс точности. 

 

 

 

 



Изм. Лист № докум. Подпись Дата 

Лист 

5 ПР 52.15.03.01.407.03 
 

Следовательно исходный индекс поковки будет равен: 

 

                                                       

 
Разработанный чертеж заготовки для штамповки выполненный с учетом ГОСТ 

7505-89 [17] и ГОСТ 3.1126-88 [5] представлен в приложении А. 
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