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Масса детали 

где   π=3,14
        ρ=7,8⋅10^-6 кг/мм3 – плотность 

стали,
        d1 ,d2 ,d3 – диаметр ступней вала,
        L1 ,L2,L3 – длина ступенчатого вала.

mg = 

    



Анализ технологичности конструкций 
изделия
■ Деталь технологична по следующим 

показателям: 

■ Небольшая масса детали, менее 5кг.
■ Удобное расположение баз.
■ Свободный доступ режущего инструмента к обрабатываемой 

поверхности.
■ Большая часть  поверхностей и конструктивных элементов 

унифицированы



Анализ технологичности 
конструкций изделия
■ Деталь не технологична по следующим 

показателям:

■ Высокая точность и качество 
поверхностей детали.



Обоснование типа производства 
Определяем тип производства исходя из годового объёма
выпуска и массы детали.
Масса детали равна 3,59 кг, годовой объём выпуска равен 1200
шт, что соответствует среднесерийное типу производства.
Для серийного производства определяем операционную
партию деталей по формуле 

                                                                                        
где  N – годовой объём выпуска, шт,
t  – количество дней, в течение которых необходимо иметь 

запас заготовок на складе. Для мелких и средних деталей t=8 
дней.

Фу=253 дня – условный годовой фонд рабочего времени.



Выбор вида заготовки и её конструирование.  
Конструирование заготовки из проката.

■  
■ Норма расхода для проката 

■ Масса проката

 Круг      60 ГОСТ 2590-88    
             40Х  ГОСТ4543-16

КИМ=2.27/13,8 = 0,16



Конструирование заготовки штамповки 

 

Нрасх=1,1*2,7=2,97кг



Выбираем вид заготовки 

где  тд – масса детали,
Мпр – масса заготовки из проката, 
Мшт. – масса заготовки штамповки.
Если К≥0,05, то выбираем штамповку, если
К≤0,05, то выбираем прокат.

К=0,16 – выбираем штамповку.

K=2,27*(4,9-2,7)/4,9*2,7 =0,16



Расчет припусков





Разработка маршрутно-операционного технологического 
процесса изготовления детали на станке с ЧПУ.











Разработка  токарных операций и расчет режимов резания 

на универсальных станках 

Токарно-винторезная операция 010

То. общ=0.23+0.01+0,40+0.43=1,26 мин

Тш = 1/1 (1,26+ 1,15· 0,64) (1+((  3 + 4  )/ 100))=2,38 мин..



Разработка  токарных операций и расчет режимов 
резания на станке с ЧПУ

Токарная с ЧПУ 010

■Основное время То

■Штучное время

Тш = 1/1 (2,39+ 1,15) (1+((  3 + 4  )/ 100))=3,78 мин

То. общ=0,1+0,15+0,23+0,01+0,9+1,2=2,39 мин.



 



Сравнительный анализ двух технологических 
процессов обработки детали на универсальных 
станках и станках с ЧПУ

Тш-к У=10,85 мин. 
Тш-к ЧПУ= 4,9 мин . 
Исходя из имеющихся данных мы можем
определить, что время на обработку на
универсальных станках (Тш-к У) превышает
время обработки на станке ЧПУ (Тш-к ЧПУ) почти
в 2,2 раза. 



Экономический эффект 

■ Срок окупаемости равен 0,16 года, что 
меньше нормативного (Ток. н. = 5 лет) и 
годовой эффект составил 50570 руб.
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