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ВЛИЯНИЕ МЕТОДА И СПОСОБА ПОЛУЧЕНИЯ ЗАГОТОВКИ НА КАЧЕСТВЕННЫЕ 
ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБАТЫВАЕМОЙ ДЕТАЛИ 

 
Введение. В машиностроении с целью экономии материальных ресурсов к рациональному выбору 

заготовок предъявляют высокие требования, так как от этого зависят: 
–  технологичность деталей; 
–  затраты на технологическую подготовку производства; 
–  себестоимость, надежность и долговечность изделий.  
Есть понятия метода и способа получения заготовки. Метод — это достижение определённой цели,  

а способ — задача, посредством которой будет достигнута цель. 
Правильно выбрать метод и способ получения заготовки — определить рациональный технологичес-

кий процесс её получения с учётом материала детали, требований к точности её изготовления, технических 
условий, эксплуатационных характеристик и серийности выпуска. 

Современное машиностроение располагает большим количеством методов и способов получения заго-
товок. Для принятия правильного решения необходим комплексный анализ технико-экономической эффек-
тивности рассматриваемых вариантов. Но во всех случаях выбранный вариант должен способствовать повы-
шению производительности труда, снижению себестоимости, улучшению качества изделий. 

Основная часть. Рассмотрим метод получения заготовки детали кулачок зажимной (рисунок 1), вы-
полняющий роль фиксатора, соединяющего корпус и крышку машины ленточной пилы ПЛМ —240 для 
мясопродуктов. Деталь изготовлена из алюминиевого сплава марки АК7, который имеет хорошие литейные 

свойства с повышенной жидкотекучестью, сравнительно невысокую 
линейную усадку, пониженную склонность к образованию горячих 
трещин. Поэтому выбираем метод литья. У этого метода есть несколь-
ко способов литья: в земляные формы, в кокиль, под давлением, цент-
робежное, по выплавляемым моделям. Каждый из них имеет свои 
достоинства и недостатки. Исходя из назначения, конструкции и точ-
ности изготовления детали выберем литье в кокиль и под давлением. 

Рассчитаем стоимость заготовок и экономический эффект 
выбранных способов. 

С помощью системы трехмерного проектирования «Компас — 
3D» спроектируем модели заготовок, полученных способом литья  
в кокиль (рисунок 2) и под давлением (рисунок 3), и определим их мас-
су. Значения цены массы готовой детали, 1 кг материала заготовки и 1 

тонны отходов взяты с базового предприятия ОАО «Торгмаш», где выпускается вышеуказанная машина. 
Значения коэффициентов выбраны из [1]. 

 

 

 
 

Рисунок 2 — Расчёт массы заготовки, полученной способом литья в кокиль 

Рисунок 1 — Общий вид детали 
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Рисунок 3 — Расчёт массы заготовки, полученной способом литья под давлением 

Стоимость заготовки (SЗАГ), полученной литьём в кокиль, определяется по формуле 

SЗАГ = S ∙ M ∙ kT ∙ kC ∙ kB ∙ kМ ∙ kП – ((M – m) ∙ SОТХ) / 1000, 

где S — цена 1 кг материала заготовки (7 р.); 
M — масса заготовки (0,22 кг); 
𝑘𝑘Т — коэффициент, зависящий от класса точности (1); 
𝑘𝑘С — коэффициент, зависящий от группы сложности (0,92); 
𝑘𝑘В — коэффициент, зависящий от массы (1,14); 
𝑘𝑘М — коэффициент, зависящий от марки материала (1,13); 
𝑘𝑘П — коэффициент, зависящий от объема производства (1); 
m — масса готовой детали (0,12 кг); 
SОТХ — цена 1 т отходов (500 р.). 

SЗАГ. 1 = 7∙ 0,22 ∙ 1 ∙ 0,92 ∙ 1,14 ∙ 1,13 ∙ 1 – ((0,22 – 0,12) ∙ 500) / 1000 = 1,9 р. 

Стоимость заготовки (SЗАГ. 2), полученной литьём под давлением, определяется по формуле 

SЗАГ = S ∙ M ∙ kT ∙ kC ∙ kB ∙ kМ ∙ kП – ((M – m) ∙ SОТХ) / 1000, 

где 𝑆𝑆 — цена 1 кг материала заготовки (8 р.); 
M — масса заготовки (0,19 кг); 
𝑘𝑘Т — коэффициент, зависящий от класса точности (1); 
𝑘𝑘С — коэффициент, зависящий от группы сложности (0,87); 
𝑘𝑘В — коэффициент, зависящий от массы (1,14); 
𝑘𝑘М — коэффициент, зависящий от марки материала (1,13); 
𝑘𝑘П — коэффициент, зависящий от объема производства (1); 
m — масса готовой детали (0,12 кг); 
SОТХ — цена 1 т отходов (500 р.). 

SЗАГ. 2 = 8 ∙ 0,19 ∙ 1 ∙ 0,87 ∙ 1,14 ∙ 1,13 ∙ 1 – ((0,19 – 0,12) ∙ 500) / 1000 = 1,7 р. 

Экономический эффект для сопоставленных способов получения заготовок определяется по формуле 

ЭЗАГ = (SЗАГ. 2 – SЗАГ. 1) ∙ N, 

где ЭЗАГ  — стоимость заготовок, получаемых соответствующими способами, р.; 
𝑁𝑁  — годовая программа выпуска рассматриваемой детали (5000 шт.). 

ЭЗАГ = (1,9 − 1,7) ∙ 5000 = 1000 р. 
Заключение. В результате сравнения двух вариантов получения заготовки видно, что наиболее эконо-

мичным является получение заготовки литьем под давлением. Точность отливок из цветных металлов в кокиль 
обычно соответствует классам 5…9 классам точности (ГОСТ 26645-85). Заготовки, полученные методом литья 
под давлением, имеют более высокую точность, класс 1…4 по ГОСТ 26645-85 и низкую шероховатость 
поверхностей. На базовом предприятии деталь изготавливают из проката, и все поверхности заготовки подвер-
гаются механической обработке. В нашем случае обрабатываться будут только торец меньшего диаметра, 
отверстия и паз. 
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