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1. Выбор заготовки 

Заготовку технологического процесса изготовления детали «Каретка» 

механизма переключения скоростей (cм. рисунок 1), получают методом 

отливки в оболочковые формы, при этом применяют ручную формовку, 

стержни изготавливают вручную. 

Класс размерной точности отливки получают – 12. 
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С целью повышения качества и точности отливки, предлагаем литье 

по выплавляемым моделям, при этом применяем металлические разъемные 

модели с разливкой в сырые и подсушенные формы. Размер опок 

принимаем  

l   b   h = 450   150   100 мм., которые рассчитаны на две отливки. 

В технологическом процессе получения заготовки, применяем 

формовочную машину модели 919716, что значительно сокращает 

вспомогательное время на операции формовка. Стержни предлагаем 

изготовлять на пескодувной машине мод. 285М. 

С применением эффективного технологического процесса получения 

заготовки «Каретка» повышается класс размерной точности отливки – 9 

(девятый) и её качество поверхности, что значительно снижает штучное 

время на механическую обработку детали. 

 
Рисунок 1 – Деталь «Каретка» механизма переключения скоростей 

 

2. Экономическое обоснование выбора заготовки 

С целью экономического обоснования получения заготовки 

«Каретка» приведем исходные данные, воспользовавшись таблицей 1 

«Сравнение величин приведенных затрат по вариантам получения 

заготовки «Каретка».  

Для сравнения приводим базовый вариант завода ООО «ЗИМ 

Точмашприбор», получения заготовки методом литья в оболочковые 

формы.  
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Стоимость заготовок, получаемых методом литья, согласно [2, с.39], 

определим по формуле (1) 
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Ц
)qQ()KKKKKQ
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отхi
з  ,   (1) 

где  Цi – базовая стоимость 1 тонны заготовок, руб.; 

Кm; Кс; Кb; Км; Кn – коэффициенты, зависящие от класса точности, 

группы сложности, массы, марки материала и объема производства 

заготовок. 

Так как класс точности, группа сложности, марка материала и объем 

производства  заготовок одинаков для обоих вариантов, то принимаем.  

Для литья в оболочковые формы коэффициенты будут следующие: Km 

= 1,06; Кс = 0,7; Кb = 0,8; Км = 1,0; Кn = 1,0. 

По первому варианту литьё в оболочковые формы (базовый вариант)  
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Для отливки по выплавляемым моделям коэффициенты выбираем по 

[2, с.34-40], Km = 1,0; Кс = 0,83; Кb = 0,84; Км = 1,0; Кn = 0,76. 

По второму (проектируемому) варианту отливка по выплавляемым моделям  
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Определим приведенные затраты производства заготовок по двум 

вариантам. Величину приведенных затрат по двум вариантам на получение 

заготовки определяем по формуле [2, c. 39] 

Сп.з = Сз / μ + Сч.з. + Ен  (Кс + Кз);    (2) 

где  Сз – основная и дополнительная заработная плата, коп/час; Сз.б = 

12,188 руб, Сз.пр = 9,69 руб. (согласно экономического расчета); 

μ – коэффициент многостаночности; μ = 2 [2, c. 43]; 

Сч.з – часовые затраты по эксплуатации рабочего места; Сч.з = 15 руб 

(согласно данных ПЭО ООО «ЗИМ Точмашприбор»); 

Ен – нормативный коэффициент экономической эффективности 

капитальных вложений в оборудование; Ен = 0,2 [2, c.42]; 

Кс – удельные часовые капитальные вложения в станок, руб/час [2, c. 

44] 
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Кз – удельные часовые капитальные вложения в здания, руб/час [2, c. 

44] 
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где  F – производственная площадь, Fб = 800 м
2
; Fпр = 533,12 м

2
 

(согласно расчета цеха) 
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Т а б л и ц а 1 – Сравнение величин приведенных затрат по вариантам 

получения заготовки «Каретка» 

Показатели 
Значения показателей 

Первый Второй 

Вид заготовки Литье в обо-

лочковые формы 

Литье по выплав-

ляемым моделям 

Класс размерной точности 12 9 

Класс точности массы заготовки 13 8 

Масса заготовки, Q3, кг 4,8 4,1 

Стоимость 1 тонны заготовок, 

принятых за базу, Цз, руб./т 

40000 42800 

Стоимость 1 тонны стружки, Цо, 

руб./т. 

450 450 

 

Первый (базовый вариант) 

77.157)75,1863,664(2,0152/1877,12Cп.з.б  руб. 

Второй (проектируемый вариант)  

77,140)50,1211,592(2,0152/6933,9Cп.з.пр  руб. 

Определяем затраты на получение заготовки с учетом стоимости 

заготовки по вариантам. 

Базовый вариант 

02,27177,15725,113CC п.з.б.з.б  бзЦ руб. 

Проектируемый вариант  

35,23377,14058.92CC п.з.пр.з.пр  прзЦ руб. 

Приведенная экономия от метода получения заготовки определяется 

по формуле [2, с. 49]  

          Э = (Сз.б – Сз.пр)N,         (4) 

где   N – программа выпуска кареток механизма переключения 

скоростей с учетом запчастей; принимается N=11000 шт 

Э = (271,02 – 233,35)11000 = 414370 руб. 

Экономия материала составит от метода получения заготовки 
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Эм = (Мз.б – Мз.пр)N,    (5) 

где   Мз.б – масса заготовки по базовому варианту, кг; 

Мз.пр – масса заготовки проектируемого варианта, кг 

Эм = (4,8 - 4,1)11000 = 7700 кг. 

На основании приведенного экономического обоснования получения 

заготовки по двум вариантам видно, что более производительный и 

эффективный – технологический процесс получение заготовки методом 

отливки, по выплавляемым моделям. 

Заключение 

Разработан более эффективный метод, технологического процесса 

получения заготовки детали «Каретка», основанный на применении более 

производительного литейного оборудования и оснастки.  

Произведен анализ конструкции детали каретка, и выбран 

оптимальный вариант получения заготовки литье по выплавляемым 

моделям, что обосновывается экономически, с учетом программы 

действующего  производства на ООО «ЗИМ Точмашприбор». 
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