Практическое задание 7
Тема «Выбор метода получения заготовки. Проектирование заготовки»
Лекция 8. Выбор метода получения заготовки. Проектирование заготовки 

Задание
1. Выбрать из заданий 3-6 одну из деталей в качестве исходных данных.
2. Изучить теоретический материал.
3. Выполнить задание по определению метода получения заготовки, сделать вывод.

Цель задания: Получить навыки выбора метода получения заготовки и проектирования заготовки.

Теоретический материал
Определение размеров исходной заготовки
При определении формы и размеров необходимо исходить из постоянства объема заготовки и поковки в целом и отдельных частей их переходов.
Объем исходной заготовки подсчитывают по формуле

                                          (1)
Здесь

 - объем поковки, рассчитываемый по номинальным горизонтальным размерам  
        чертежа плюс половина положительного допуска.
                                                                 


 - объем угара, определяемый в зависимости от способа нагрева: 0,5…1%  от     
         объема поковки для электронагрева;
         1,5…2% для газовой печи;
          2…3% для мазутной печи.


 - объем облоя при штамповке, определяемый по формуле

;                                                 (2)
где

 - коэффициент, учитывающий изменение фактической площади сечения        

      получаемого облоя по сравнению с площадью сечения мостика, 

  - площадь поперечного сечения мостика.

 - периметр поковки.

 - ширина мостика облойной канавки.






При штамповке осадкой заготовки в торец высоту , диаметр  и поперечное сечение заготовки  подсчитывают из вычисленного объема заготовки , при этом, чтобы избежать продольного изгиба, соблюдают соотношение 

Отношение  обозначают буквой m. Зная это отношение и объем заготовки определяют диаметр или сторону квадрата заготовки

для круглой    ;                                                                           (3)

для квадратной ;                                                                                  (4)


 После определения  и  выбирают их ближайшие большие размеры по ГОСТу и рассчитывают высоту заготовки

;                                                                       (5)

Длину заготовки  определяют по формуле

;                                                               (6)
Площадь поперечного сечения заготовки

;                                                                 (7)

Массу исходной заготовки определяют

;                                                    (8)


                                                                                                                                          где  - плотность стали равна 7,85 .
С качеством поковки и прогрессивного процесса штамповки неразрывно связан коэффициент использования металла К.и.м., который определяют из формулы

 :                                                                (10)

 Определение усилия штамповки. 
	Определение усилия штамповки производят по размерам готовой поковки. Усилие штамповки на КГШП поковок можно определить по следующим формулам:
для поковок круглых в плане

; (МН)                             (11)
для поковок не круглой форме в плане

            (12)
где,

 - диаметр круглой в плане поковки;

 - предел прочности штампуемого материала;

 - площадь проекции поковки на плотность разъема штампа;


 




- приведенный диаметр, равный =1,13;

 - максимальный размер некруглой в плане поковки;


 - средняя ширина поковки в плане  ;
	После определения усилия штамповки, следует выбрать пресс с ближайшим усилием, учитывая, что выбор пресса по верхнему пределу обеспечивает более точную штамповку, (см. табл.1)

ПРИМЕРНАЯ ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ КГШП (поковки средней сложности из конструкционной углеродистой стали).
Таблица 1
	Масса поковки, 
кг
	Усилие пресса, 
мн.
	Производи- тельность шт/ч
	Масса поковки, 
кг
	Усилие пресса, 
мн.
	Производи-
тельность, 
шт/ч

	До 1
	6,3
	До 400
	10…30
	40
	160…100

	1…2,5
	10
	400…250
	30…50
	63
	100…80

	2,5…4
	16
	250…200
	50…60
	90
	80…60

	4…10
	25
	200…160
	80…100
	100
	До 60




ГОСТ 2.429-84 (ст. СЭВ 4070-83)
Правила выполнения чертежей поковок (основные положения)
Постановлением Государственного комитета СССР по стандартам от 19 декабря 1984, №4713 срок введения установлен с 01.07.85.
1. Настоящий стандарт устанавливает правила выполнения чертежей поковок для изделий все отраслей промышленности.
2. Чертеж поковки должен быть выполнен в соответствии с требованиями стандартов ЕСКД и настоящего стандарта 2.429-84.
3. Чертеж поковки, как правило, должен быть выполнен в масштабе изображения чертежа детали.
4. На чертеже поковки допускается наносить контур детали, выполняя его тонкой штрихпунктирной линией с двумя точками, при этом допускается не изображать отдельные элементы детали.
5. Чертеж поковки должен содержать все данные, необходимые для ее изготовления, контроля и приемки.
6. В технических требованиях чертеже поковки в зависимости от способа ее изготовления должны быть указаны требования, установленные в соответствующих стандартах на поковки.
7. Расположение плоскости разъема формообразующих поверхностей штампа следует изображать тонкой штрихпунктирной линией, обозначенной на концах знаком 

Краткие теоретические сведения.
От правильного выбора заготовки, т.е. установления ее форм, размеров, припусков на обработку, точности размеров (допусков) и твердости металла в значительной степени зависит характер и число операций или переходов механической обработки.
Выбор вида заготовки для изготовления детали происходит по существу в процессе конструирования. Конструктор изделия, назначая материал детали, его технологические характеристики, конструкцию детали, во многом уже предопределяет выбор метода получения заготовки.
В практике возможны следующие варианты выбора заготовок:
1. когда при проектировании детали конструктор указывает только марку металла и, если нужно, термообработку и твердость. 
В этом случае технолог сам выбирает вид заготовки, например, прокат, поковку или штамповку:
2. Когда заготовка довольно сложной конструкции (блок цилиндров, головка блока цилиндров, корпус передач и другие). В этом  случае конструктор согласовывает вид заготовки о технологами заготовительных и механических цехов.
	Наиболее распространенными видами заготовок в машиностроении являются:
· прутки из горячекатаного проката  обычной или повышенной точности или из калиброванного проката, а также прутки из периодического проката (с переменным профилем поперечного сечения);
· гнутые профили и прокат специального профиля;
· кованные или штампованные поковки;
· отливки, полученные литьем в песчаные или металлические формы, отлитые в оболочковые формы, по выплавляемым моделям или изготовленные другими способами формовки;
· заготовки, полученные комбинированием способом (литейно-сварные и штампосварные);
· металлокерамические заготовки (порошковая металлургия);
· пластмассовые заготовки.
Вид заготовки зависит от материала и метода получения. Основными
методами получения заготовок деталей машины являются: метод литья, метод обработки давлением, из области, применения которых можно выделить в качестве самостоятельного, метод листовой штамповки, метод резки и метод сварки.
	Возможно, пять основных вариантов выбора метода и способа получения заготовок 
1. выбор одного из основных указанных выше методов получения заготовок       деталей машин (литьем, пластической деформацией, порошковой металлургией);
2. комбинирование различных методов получения заготовок (литье – обработка давлением):
3. выбор одного из способов получения заготовки внутри одного и того же метода (например, свободная ковка, молотовая штамповка, штамповка на пресс, штамповка на ГКМ);
4. комбинирование различных способов внутри одного и того же метода получения заготовки (свободная поковка – штамповка, молотая штамповка – высадка на ГКМ, периодический прокат - штамповка);
5. комбинирование способов различных методов (штамповка на ГКМ – стыковая сварка, листовая штамповка – точечная сварка).


Схема выбора варианта технологического процесса изготовления заготовок.

Литье, ковка, штамповка,           Выбор          Комбинирование раз-        Литье-штамповка, литье-
 прокат, сварка                             метода          личных методов                 сварка, прокат-штамповка                                      Периодический прокат – штамповка: листовая штамповка – точечная сварка; штамповка на ГКМ – прокат – стыковая сварка, прокат – литье под давлением
Комбинирование способов при различных методах
Выбор
машин  орудий
Штамповка на молотах, прессах, ГКМ и ДР., формовка на встряхивающих машинах, пескометах и другие
Литье в разовые формы, в оболочковые формы, центробежное и т.п.; ковка свободная в подкладочных штампах, прокат сортовый, периодический и т.п.
Ковка-штамповка, вальцовка-штамповка
Комбинирование различных способов при данном методе
Выбор способа
















	При выборе вида и способа получения заготовки технолог по механической обработке устанавливает:
a) припуски на обработку;
b) допуски на размеры обрабатываемых и необработанных поверхностей;
c) базовые поверхности для первой операции механической обработки и требования, предъявляемые к этим поверхностям;
d) требования, предъявляемые к структуре и твердости материала;
e) метод предварительной обработки заготовки (правка, зачистка, зацентровка и пр.);
f) места и методы вырезки, пробных образцов для оценки качества материала    (у ответственных заготовок).
Указанные данные приводятся в чертеже заготовки и технологических условиях на ее изготовление.
Определение наивыгоднейшего варианта получения заготовки детали делится на три этапа.
На первом этапе выбирается один из возможных вариантов получения заготовки конкретной детали. В каждом варианте определяются:
a) метод получения заготовки;
b) способ получения заготовки;
c) вид оборудования;
d) вид оснастики (штампов, моделей, пресс-форм);
e) трудоемкость получения заготовки;
f) трудоемкость механической обработки детали;
g) расход металла с учетом отхода в стружку, на заусенец, в угар и т.п.
На втором этапе проводят расчет технологической себестоимости детали по каждому варианту изготовления заготовки. При этом себестоимость детали суммируется на заготовительной и обрабатывающей стадиях. 
Третий этап – выбор оптимального варианта путем сравнения технологической себестоимости. О п т и м а л ь н ы м  считается вариант о минимальной себестоимостью изготовления детали.

 Расчет технологической себестоимости изготовления детали при обосновании выбора заготовок.

При экономическом обосновании выбора заготовок используют те же показатели, что и при выборе процессов механической обработки. Оценку результатов различных вариантов получения заготовок чаще всего проводят по двум показателям:
a) коэффициенту использования материала заготовки

;
где q и Q – соответственно масса детали и заготовки;
b) технологической себестоимости изготовления детали.
Сравнение вариантов обычно производят не по полной себестоимости, а по так называемой технологической. Технологическая себестоимость включает только те статьи затрат, величина которых изменяется при переходе от одного процесса к другому.
При анализе и сопоставлении различных вариантов получения заготовок следует одновременно учитывать, что те или иные методы получения заготовок вызывают различные по величине затраты на механическую обработку.
При выборе вида заготовки для вновь проектируемого технологического процесса возможны следующие варианты:
· метод получения заготовки принимается аналогичным существующему в данном производстве;
· метод получения заготовки изменяется, однако это обстоятельство не вызывает изменений в технологическом процессе механической обработки;
· метод получения заготовки изменяется и в результате этого существенно изменяется ряд операций механической обработки детали.
В первом случае достаточно ограничиться ссылкой на справочную литературу, где для данных условий рекомендован этот вариант как оптимальный. Так как стоимость заготовки не изменяется, то она не учитывается при определении технологической себестоимости. 
Во втором случае предпочтение следует отдавать заготовке, характеризующейся  меньшей стоимостью и лучшем использованием металла.
Методика определения стоимости заготовки приводится ниже. Стоимость заготовки учитывается при расчете технологической себестоимости.
	В двух рассмотренных случаях имеется полная возможность принять окончательное решение относительно вида заготовки и рассчитать ее стоимость до определения технологической себестоимости варианта процесса механической обработки.
	 В третьем случае вопрос о целесообразности определенного вида заготовки может быть решен после расчета технологической себестоимости детали по сравнительным вариантам. Предпочтение следует отдавать той заготовке, которая обеспечивает меньшую технологическую себестоимость детали.
	На стадии проектирования технологических процессов оптимальный вариант заготовки, если известны масса заготовки и масса детали, можно определить путем сравнения технологической себестоимости изготовления детали, рассчитанной по формуле:

                                                               (13)

где  - технологическая себестоимость изготовления детали, руб.;

        - стоимость одного кг заготовки, руб./кг;

        - стоимость механической обработки, отнесенная к одному кг срезаемой    
                   стружки, руб./кг;

            - цена одного кг отходов, руб./кг.

	Если известны масса детали и коэффициент использования материала , то формула технологической себестоимости может быть преобразована к виду:

                                                         (14)

	Составляющие технологической себестоимости  определяются по укрупненным нормативам /1,2/. Заготовительные цены на стружку черных и цветных металлов приведены в табл. 2.


Заготовительные цены на 1 кг стружки черных и цветных металлов, руб./кг
Таблица 2
	Тип отходов
	Стоимость

	Стальная и чугунная стружка для доменных печей
	0,0144

	Лом и отходы легированной стали
	0,0298

	Лом и отходы шарикоподшипниковой стали
	0,038

	Лом и отходы алюминиевых сплавов(стружка)
	0,146

	Латунная стружка
	0,319

	Лом и отходы оловянной бронзы
	0,443



	Затраты на механическую обработку, отнесенные на один кг стружки, могут быть определены по формуле(15.)

                                                             (15)

где  - текущие затраты на один кг стружки, руб./кг;

        - капитальные затраты на один кг. стружки, руб./кг;

        - нормативный коэффициент эффективности капитальных вложений          
                (Е=0,1…0,2)


Нормативы  и  по данным [2] приведены в табл. 3.


Затраты на механическую обработку, отнесенные на один кг стружки
Таблица 3.




	Затраты на заготовку  определяются в зависимости от материала, вида и способа получения заготовки.
	Экономический эффект при сопоставлении различных способов получения заготовок может быть рассчитан по формуле (16):

                                            (16)

где  - техническая себестоимость изготовления детали из сопоставляемых заготовок, руб.
	На основании сопоставления технологической себестоимости по рассматриваемым вариантам делаем заключение о том, какой вариант принимается для дальнейшей разработки.

 Определение затрат на заготовки из проката.

	Если деталь изготавливается из проката, то затраты на заготовку определяются исходя из стоимости проката, требующего на изготовление детали(4.4.)

                                                            (17)

где  - цена одного кг материала заготовки, руб.;

         - коэффициент, учитывающий форму заказа металлопроката.
	Применяются различные формы заказа металлопроката. В зависимости от условий, оговариваемых заказчиком, металлопрокат поставляется нормальной (немерной), кратной и мерной длины.

	Значение коэффициента  составляют:
	для проката нормальной длины – 	1,0
          для проката кратной длины –        	1,03
	для проката мерной длины –          	1,06

	Стоимость некоторых металлов  приводится в табл. 3. При пользовании табл. 4.3. необходимо учитывать, что пределы цен от и до указаны для сталей диаметром от 8 до 250 мм. Большие цены для меньших диаметров. По автоматным сталям диаметры – от 8 до 100 мм.
Стоимость горячештамповочные заготовок, полученных на молотах, прессах, ГКМ (горизонтальноковочных машинах), а также электро-высадкой, с достаточной для проектирования точностью можно определить по формуле (18.)

                                  (18)

где  - базовая стоимость одного кг штампованных заготовок, руб.;

         - коэффициент, зависящие от класса точности, массы, группы сложности, марки материала и объема производства заготовок.

Оптовые цены на некоторые материалы
Таблица 4.






Определение затрат на горячештампованные заготовки.

	
	За базу принимается стоимость одного кг штамповок

                                                      
	Коэффициенты выбираются по следующим данным:
a) 
в зависимости от класса точности штамповок значение коэффициента  принимают:
                               1-й класс точности – 1,05
                               2-й класс точности – 1,00
                               3-й класс точности – 0,90
b) 
в зависимости от марки материала значения коэффициента  составляют:
                               углеродная сталь 08…85 – 1,00
                               сталь 15Х…50Х                - 1,18
                               сталь 18ХГТ…30ХГТ       -1,27
                               сталь ШХ15                       -1,62
                               сталь 12ХНЗА…30ХНЗА -1,98


	Значения коэффициентов   и  можно определить с достаточной для проектирования степенью точности на основании классификации поковок приведенных в таблицах 5 и 6.


Значение коэффициента 
Таблица 5.


	Из-за огромного количества штампуемых заготовок и поковок их условно подразделяют на семь основных групп по сложности получения. Примером поковок различных групп сложности могут служить следующие:
	первой – поковки  штоков, осей, валов, колонн, цапф, роторов и т.п.;
	второй – поковки  плит, пластин, штамповых кубиков, вкладышей,         
                          шпинделей, дышел, баб и т.п.;   
	третьей – поковки коленчатых валов, шатунов, проушин и т.п.;
	четвертой – поковки дисков, фланцев, колес, покрышек, муфт, шестерен и т.п.;
	пятой – поковки бандажей, дисков, колец и т.п.;
	шестой – поковки барабанов, полых валов, цилиндров и т.п.;
	седьмой – поковки крюков, бугелей, скоб, труб, днищ и т.п.


Значение коэффициента 
Таблица 6.





	Коэффициент  определяется из следу. Если объем производства заготовок больше значений базового варианта, то принимают  В остальных случаях можно принимать .

 Определение затрат на литые заготовки.

	Стоимость заготовок, полученных таким методами, как литье в обычные земляные формы и кокили, литье по выплавляемым моделям, литье под давлением, с достаточной для стадии проектирования точностью можно определить по формуле(4.5.).

;                            (19)

где  - базовая стоимость одного кг литых заготовок, руб.
	Коэффициенты выбираются по следующим данным:
a) 
в зависимости от точности отливок коэффициент : 
     для отливок из черных металлов:
                            1-й класс точности – 1,06
                            2-й класс точности – 1,03
                            3-й класс точности – 1,0
          для отливок из цветных металлов
                            4-й класс точности – 1,1
                            5-й класс точности – 1,05
                            6-й класс точности – 1,0
b) 
в зависимости от марки материала значения коэффициента :
Чугуны всех марок                                -1…1,24
Сталь углеродистая                               - 1,21
Сталь низколегированная                     -1,60
Сталь легированная                               -2,20…2,60
Сплавы цветных металлов
Алюминиевые сплавы                           -5,10
Магниевые сплавы                                 -9,15
Медноцинковые сплавы и бронзы        -4,15
Оловянистые
Цинковые сплавы                                    -3,40
Бронзы оловянисто-свинцовые              -5,40



	Коэффициенты, зависящие от группы сложности отливок , массы отливок  и объема производства , определяются по таблицам 7, 8,9.


Значение коэффициента 
Таблица 7.




Значение коэффициента 
Таблица 8.




Значение коэффициента 
Таблица 9.



	Отнесение отливок к той или иной группе сложности можно сделать по следующим признакам:
	1 группа – удлиненные детали типа тел вращения, которые можно отливать не только стационарным, но и центробежным способом. К ним относятся простые и биметаллические вкладки, втулки и гильзы, трубы, цилиндры, некоторые типы шпинделей с фланцами, коленчатые и распределительные валы. Отношение длины к диаметру у таких деталей больше единицы.
	2 группа – детали типов дисков, маховиков, шкивы, диски, корпуса подшипников, основные диски и муфты сцепления.
	3 группа – просто по конфигурации плоские коробчатые детали, для формовки которых не требуется большого количества стержней. К этой группе относятся передние, боковые и нижние крышки двигателей, крышки коробок скоростей, передних бабок, суппорты станков,  планки, вилки, рычаги, кронштейны.
	4 группа – закрытие корпусные детали коробчатого типа, внутри которых монтируются механизмы машин. Это – блоки и головки цилиндров автомобильных, тракторных и других двигателей, корпуса коробок передач, картеры рулевого управления, передние бабки, коробки подач и фартуки токарных станков, коробки подач и скоростей сверлильных станков и другие детали сложной формы.
	5 группа – крупные тяжелые коробчатые детали, на которых обычно монтируются узлы и механизмы машин. К ним можно отнести коробчатые литые грузовых автомобилей, тракторов и сельскохозяйственных машин, станины металлорежущих станков и литейных машин, а также прессов, компрессоров и других машин.

Для отливок, полученных литьем в земляных формах и кокилях базовая стоимость одного кг отливки , 

	Для отливок, полученных литьем под давлением, центробежным литьем базовая стоимость кг отливки 

	Для отливок, полученных литьем по выплавляемым моделям базовая стоимость одного кг отливки 
	

Группа серийности отливок в зависимости от способа получения и объема производства
Таблица 10.





	


Пример экономического обоснования выбора заготовок

	Пусть требуется два варианта технологического процесса изготовления шестерни (рис.1) по технологической себестоимости. Материал детали – сталь 12ХНЗА. Масса готовой детали 1,59 кг. Годовая программа  штук. Отрасль – сельхозмашиностроение. 
	Рассмотрим следующие два варианта, отличающиеся способом получения заготовки:
a) по первому варианту: получение заготовки штамповкой (рис.2а);
b) по второму варианту: получение заготовки из проката (рис 2б).
Показатели по обеим вариантам заготовок сводим в таблицу 11.

Данные для расчета стоимости заготовок при различных способов получения
Таблица 11.



	В соответствии с вышеизложенными методическими указаниями определяем технологические себестоимости сравниваемых заготовок.
	Определяем стоимость срезания одного кг стружки при механической обработке 

 
	Стоимость одного кг заготовки, полученной штамповкой 



	Стоимость одного кг заготовки, полученной из проката 
	Далее определяем технологическую себестоимость изготовления детали по сравниваемым вариантам получения заготовок.
	Для заготовки, полученной штамповкой – 


	Для заготовки, полученной из проката-


	Таким образом, по технологической себестоимости наиболее экономным является вариант изготовления детали из заготовки, полученной штамповкой.
	Ожидаемая годовая экономия при изготовлении детали из заготовки, полученной штамповкой, по сравнению с изготовлением детали из проката будет равна:


	На основании сопоставления технологической себестоимости по рассматриваемым вариантам делаем заключение о том, что для дальнейшей разработки следует выбрать первый вариант – получение заготовки штамповкой.

Рекомендации по выполнению задания
1) Из заданий 3-6, выберете какую либо деталь по своему усмотрению;
2) предложите для нее два наиболее вероятных метода получения заготовки;
3) провести экономическое обоснование выбора метода получения заготовки;
4) оформить бланк задания.


Бланк выполнения задания 7



[bookmark: _GoBack]




Чертеж детали из задания 3,4,5 или 6



Бланк выполнения задания 7(продолжение)

Исходные данные


Расчет




Вывод о методе получения заготовки
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Текущие  Сс Капитальные  Ск

По машиностроению в целом 0,495 1,085

Тяжелое, энергетическое, транспортное 0,468 1,039

Станкостроение и инструентальная промышленность 0,356 1,035

Автомобильное и сельскохозяйственное машиностроение 0,188 0,566

Машиностроение для легкой и пищевой промышленности 0,563 1

По прочим отраслям промышленности 1,06 2,213

Отрасль машиностроения, промышленность

Затраты на 1 кг стружки в руб.
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		Отрасль машиностроения, промышленность		Затраты на 1 кг стружки в руб.

				Текущие  Сс		Капитальные  Ск

		По машиностроению в целом		0.495		1.085

		Тяжелое, энергетическое, транспортное		0.468		1.039

		Станкостроение и инструентальная промышленность		0.356		1.035

		Автомобильное и сельскохозяйственное машиностроение		0.188		0.566

		Машиностроение для легкой и пищевой промышленности		0.563		1

		По прочим отраслям промышленности		1.06		2.213






image59.wmf
ЗАГ

С


oleObject59.bin

image60.wmf
N

С

С

Э

Т

Т

*

)

(

1

2

-

=


oleObject60.bin

image61.wmf
2

1

,

Т

Т

С

С


oleObject61.bin

image4.wmf

image62.wmf
Ф

ПР

ЗАГ

h

С

С

=


oleObject62.bin

image63.wmf
ПР

С


oleObject63.bin

image64.wmf
Ф

h


oleObject64.bin

image65.wmf
ф

h


oleObject65.bin

image66.wmf
ПР

С


oleObject66.bin

oleObject4.bin

image67.wmf
Г

М

В

С

Т

ШТ

ЗАГ

h

h

h

h

h

С

С

*

*

*

*

*

=


oleObject67.bin

image68.wmf
IN

С


oleObject68.bin

image69.wmf
Г

М

В

С

Т

h

h

h

h

h


oleObject69.bin

image70.emf
Наименование Цена за 1 кг в руб.

ст. 0 0,0839…0,0954

ст.3, ст.4, ст.5 0,0923…0,104

Углеродистая сталь 10, 20, 30, 40, 45, 50, 55 0,106…0,122

Легированная 15Х, 20Х, 30Х, 35Х, 40Х, 45Х, 50Х 0,118…0,134

Легированная 18ХГТ 0,178…0,191

Легированная 30ХГТ, 20ХТН 0,178…0,199

Легированная 20ХГР 0,126…0,143

Легированная 15ХГС, 30ХГС 0,128…0,153

Легированная 20ХНЗА, 12ХНЗА 0,241…0,266

Автоматная сталь А12, А20. А40Г 0,117…0,135

Шарикоподшипниковая ШХ9, ШХ15 0,152…0,173

Шарикоподшипниковая  ШХ15С 0,611…0,629

Углеродистая У7…У13 0,115…0,139

Углеродистая У7А…У13А 0,131…0,157

Легированная ХВГ 0,325…0,360

Быстрорежущая Р9, Р18 (32...50) 0,77…2,5

Быстрорежущая Р8Ф5, Р9К5, Р9К10 (35…50) 2,31…5,68

Углеродистые стали 35…60 0,125…0,160

Автоматная сталь А12, А20. А20 0,131…,0,166

Шарикоподшипниковая ШХ9, ШХ15 0,213…0,294

Трубы стальные холоднотянутые и 

холоднокатанные из стали:марок 08-60 (цена за 1 

погон.м) 55 мм стенка 10 мм

2,19

70 мм стенка 10 мм 2,95

80 мм стенка 10 мм 3,7

Трубы стальные бесшовные

Сталь обыкновенного качества

Сталь качественная сортая круглая, квадратная и шестигранная

Сталь качественная инструментальная

Сталь качественная калиброванная (холоднотянутая)
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		Наименование		Цена за 1 кг в руб.

		Сталь обыкновенного качества

		ст. 0		0,0839…0,0954

		ст.3, ст.4, ст.5		0,0923…0,104

		Сталь качественная сортая круглая, квадратная и шестигранная

		Углеродистая сталь 10, 20, 30, 40, 45, 50, 55		0,106…0,122

		Легированная 15Х, 20Х, 30Х, 35Х, 40Х, 45Х, 50Х		0,118…0,134

		Легированная 18ХГТ		0,178…0,191

		Легированная 30ХГТ, 20ХТН		0,178…0,199

		Легированная 20ХГР		0,126…0,143

		Легированная 15ХГС, 30ХГС		0,128…0,153

		Легированная 20ХНЗА, 12ХНЗА		0,241…0,266

		Автоматная сталь А12, А20. А40Г		0,117…0,135

		Шарикоподшипниковая ШХ9, ШХ15		0,152…0,173

		Шарикоподшипниковая  ШХ15С		0,611…0,629

		Сталь качественная инструментальная

		Углеродистая У7…У13		0,115…0,139

		Углеродистая У7А…У13А		0,131…0,157

		Легированная ХВГ		0,325…0,360

		Быстрорежущая Р9, Р18 (32...50)		0,77…2,5

		Быстрорежущая Р8Ф5, Р9К5, Р9К10 (35…50)		2,31…5,68

		Сталь качественная калиброванная (холоднотянутая)

		Углеродистые стали 35…60		0,125…0,160

		Автоматная сталь А12, А20. А20		0,131…,0,166

		Шарикоподшипниковая ШХ9, ШХ15		0,213…0,294

		Трубы стальные бесшовные

		Трубы стальные холоднотянутые и холоднокатанные из стали:марок 08-60 (цена за 1 погон.м) 55 мм стенка 10 мм		2.19

		70 мм стенка 10 мм		2.95

		80 мм стенка 10 мм		3.7






image71.emf
Наименование Цена за кл в руб.

102мм стенка 20мм 0,144

121мм стенка 25мм 0,141

152мм стенка 36мм 0,136

91 мм стенка 18…19мм 0,258

91мм стенка 10…11мм 0,293

Прутки латунные Л62 17…40мм 0,915…0,900

Прутки латунные ЛС59 17…40мм 0,775…0,77

Прутки из алюминево-магниевого сплава АМГ-3  13…44мм1,13…1,04

Прутки бронзовые БР, ОЦ4-3   17…40 мм 1,75..1,69

Трубы стальные горячекатанные (цена за тонну)

Трубы шарикоподшипниковые

Прокатно-тянутые из цветных металлов и сплавов
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		Наименование		Цена за кл в руб.

		Трубы стальные горячекатанные (цена за тонну)

		102мм стенка 20мм		0.144

		121мм стенка 25мм		0.141

		152мм стенка 36мм		0.136

		Трубы шарикоподшипниковые

		91 мм стенка 18…19мм		0.258

		91мм стенка 10…11мм		0.293

		Прокатно-тянутые из цветных металлов и сплавов

		Прутки латунные Л62 17…40мм		0,915…0,900

		Прутки латунные ЛС59 17…40мм		0,775…0,77

		Прутки из алюминево-магниевого сплава АМГ-3  13…44мм		1,13…1,04

		Прутки бронзовые БР, ОЦ4-3   17…40 мм		1,75..1,69
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1 2 3 4

Сталь углиродистая 08…45 0,75 0,84 1 1,15

Сталь 15Х…50Х 0,77 0,87 1 1,15

Сталь 18ХГТ…30ХГТ 0,78 0,88 1 1,14

Сталь ШХ9…ШХ15 0,77 0,89 1 1,13

Сталь 12ХНЗА…30ХНЗА 0,81 0,9 1 1,1

Группа сложности

Материал штамповки
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		Материал штамповки		Группа сложности

				1		2		3		4

		Сталь углиродистая 08…45		0.75		0.84		1		1.15

		Сталь 15Х…50Х		0.77		0.87		1		1.15

		Сталь 18ХГТ…30ХГТ		0.78		0.88		1		1.14

		Сталь ШХ9…ШХ15		0.77		0.89		1		1.13

		Сталь 12ХНЗА…30ХНЗА		0.81		0.9		1		1.1
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Ст.08…45 Ст.15Х…50Х Ст. 18ХГТ…30ХГТСт.ШХ9,ШХ15Ст.12ХШЗА…30ХНЗА

<=0,25 2 2 1,94 1,82 1,62

0,25…0,63 1,83 1,64 1,61 1,52 1,42

0,63…1,6 1,33 1,29 1,29 1,3 1,25

1,6…2,5 1,14 1,14 1,15 1,14 1,11

2,5…4,0 1 1 1 1 1

4,0…10,0 0,87 0,89 0,89 0,88 0,9

10,0…25,0 0,8 0,8 0,79 0,76 0,8

25,0…63,0 0,73 0,73 0,74 0,71 0,75

63,0…160,0 0,7 0,7 0,72 0,65 0,7

Материал поковки

Масса поковки, кг
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		Масса поковки, кг		Материал поковки

				Ст.08…45		Ст.15Х…50Х		Ст. 18ХГТ…30ХГТ		Ст.ШХ9,ШХ15		Ст.12ХШЗА…30ХНЗА

		<=0,25		2		2		1.94		1.82		1.62

		0,25…0,63		1.83		1.64		1.61		1.52		1.42

		0,63…1,6		1.33		1.29		1.29		1.3		1.25

		1,6…2,5		1.14		1.14		1.15		1.14		1.11

		2,5…4,0		1		1		1		1		1

		4,0…10,0		0.87		0.89		0.89		0.88		0.9

		10,0…25,0		0.8		0.8		0.79		0.76		0.8

		25,0…63,0		0.73		0.73		0.74		0.71		0.75

		63,0…160,0		0.7		0.7		0.72		0.65		0.7
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image87.emf
1 2 3 4 5

Чугун, сталь 0,7 0,83 1 1,2 1,45

Алюминиевые сплавы 0,82 0,89 1 1,1 1,22

Магниевые сплавы 0,82 0,9 1 1,11 1,25

Медные сплавы и бронзы 0,97 0,98 1 1,02 104

Цинковые сплавы 0,92 0,96 1 1,05 1,11

Группа сложности

Материал отливки


_____Microsoft_Excel_97-20035.xls
Лист1

		Материал отливки		Группа сложности

				1		2		3		4		5

		Чугун, сталь		0.7		0.83		1		1.2		1.45

		Алюминиевые сплавы		0.82		0.89		1		1.1		1.22

		Магниевые сплавы		0.82		0.9		1		1.11		1.25

		Медные сплавы и бронзы		0.97		0.98		1		1.02		104

		Цинковые сплавы		0.92		0.96		1		1.05		1.11
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Чугун Сталь

Алюминиевые 

сплавы

Магниевые 

сплавы

Бронза и цинк, 

сплавы

0,5…1,0 1,1 1,07 1,05 1,07 1,01

1,0…3,0 1 1 1 1 1

3,0…10,0 0,91 0,93 0,96 0,37 0,99

10,0…20,0 0,84 0,87 0,94 0,94 0,99

20,0…50,0 0,8 0,82 0,92 0,91 0,98

50,0…200 0,74 0,78 0,89 0,88 0,97

200…500 0,67 0,74 0,87 0,78 0,96

Материал отливок

Масса отливок, кг


_____Microsoft_Excel_97-20036.xls
Лист1

		Масса отливок, кг		Материал отливок

				Чугун		Сталь		Алюминиевые сплавы		Магниевые сплавы		Бронза и цинк, сплавы

		0,5…1,0		1.1		1.07		1.05		1.07		1.01

		1,0…3,0		1		1		1		1		1

		3,0…10,0		0.91		0.93		0.96		0.37		0.99

		10,0…20,0		0.84		0.87		0.94		0.94		0.99

		20,0…50,0		0.8		0.82		0.92		0.91		0.98

		50,0…200		0.74		0.78		0.89		0.88		0.97

		200…500		0.67		0.74		0.87		0.78		0.96
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1 2 3 4 5

Чугун 0,52 0,76 1 1,2 1,44

Сталь 0,5 0,77 1 1,2 1,48

Алюминиевые сплавы 0,77 0,9 1 1,11 1,22

Магниевые сплавы 0,82 0,92 1 1,1 1,17

Медные сплавы, бронзы 0,92 0,95 1 1,1 1,15

Группы серийности

Материал отливки


_____Microsoft_Excel_97-20037.xls
Лист1

		Материал отливки		Группы серийности

				1		2		3		4		5

		Чугун		0.52		0.76		1		1.2		1.44

		Сталь		0.5		0.77		1		1.2		1.48

		Алюминиевые сплавы		0.77		0.9		1		1.11		1.22

		Магниевые сплавы		0.82		0.92		1		1.1		1.17

		Медные сплавы, бронзы		0.92		0.95		1		1.1		1.15
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image93.emf
1 2 3

0,5…1,0 >500 100...500 <100

1,0…3,0 >350 75…350 <75

3,0…10,0 >200 30…200 <30

10,0…20,0 >100 15…100 <15

20,0…50,0 >50 10…60 <10

50,0…200 >40 7,5…40 <7,5

200…500 >20 4,5…25 <4,5

0,1…0,2 >400 300…400 <300

0,2…0,5 >300 225…300 <225

0,5…1,0 >150 110…150 <110

1,0…2,0 >120 90…120 <90

2,0…5,0 >10 7…10 <7

5,0…10,0 >4 3…4 <3

10 >3 2…3 <2

Объем (тыс.шт.) при группах серийности

Литье в земляные формы и кокили

Литье по выплавляемым моделям

Масса отливок, кг


oleObject7.bin

_____Microsoft_Excel_97-20038.xls
Лист1

		Масса отливок, кг		Объем (тыс.шт.) при группах серийности

				1		2		3

		Литье в земляные формы и кокили

		0,5…1,0		>500		100...500		<100

		1,0…3,0		>350		75…350		<75

		3,0…10,0		>200		30…200		<30

		10,0…20,0		>100		15…100		<15

		20,0…50,0		>50		10…60		<10

		50,0…200		>40		7,5…40		<7,5

		200…500		>20		4,5…25		<4,5

		Литье по выплавляемым моделям

		0,1…0,2		>400		300…400		<300

		0,2…0,5		>300		225…300		<225

		0,5…1,0		>150		110…150		<110

		1,0…2,0		>120		90…120		<90

		2,0…5,0		>10		7…10		<7

		5,0…10,0		>4		3…4		<3

		10		>3		2…3		<2






image94.emf
0,1…0,2 >600 450...600 <450

0,2…0,5 >500 375…500 <375

0,5…1,0 >400 300…400 <300

1,0…2,0 >300 225…300 <225

2,0…5,0 >200 150…200 <150

5,0…10,0 >100 75…100 <75

10 >50 35…50 <35

Литье под давлением, центробежное


_____Microsoft_Excel_97-20039.xls
Лист1

		Литье под давлением, центробежное

		0,1…0,2		>600		450...600		<450

		0,2…0,5		>500		375…500		<375

		0,5…1,0		>400		300…400		<300

		1,0…2,0		>300		225…300		<225

		2,0…5,0		>200		150…200		<150

		5,0…10,0		>100		75…100		<75

		10		>50		35…50		<35
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первый второй

вид заготовки штамповкапрокат 100х80

класс точности 2            -

группа сложности 2            - 

масса заготовки, кг 2,63 4,93

стоимость 1 кг заготовок, 

принятых за базу Сзаг., руб. 0,315 0,255

стоимость 1 кг стружки 

Сотх.руб.

0,0298 0,0298

Вариант

Наименование показателей


_____Microsoft_Excel_97-200310.xls
Лист1

		Наименование показателей		Вариант

				первый		второй

		вид заготовки		штамповка		прокат 100х80

		класс точности		2		-

		группа сложности		2		-

		масса заготовки, кг		2.63		4.93

		стоимость 1 кг заготовок, принятых за базу Сзаг., руб.		0.315		0.255

		стоимость 1 кг стружки Сотх.руб.		0.0298		0.0298
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