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	Рисунок 3. Заготовка отливка

	C – базовая стоимость 1 т заготовок,
	SОТХ – цена 1 т отходов (10% от Ci).
	Стоимость заготовки отливки:
	Варианты
	Второй
	Первый
	Наименование показателей
	поковка
	отливка
	3
	2
	Класс точности
	3
	3
	Группа сложности
	1,11
	1,179
	Масса заготовки Q, кг
	Стоимость одной тонны заготовок, принятых за базу Сi, руб.
	58000
	163000
	4000
	4000
	Стоимость одной тонны стружки Sотх, руб.
	Экономические расчеты показали, что при годовой программе N = 70000 штук использование литых заготовок нецелесообразно. При использовании заготовки – поковки экономится материал заготовки – сталь 20Х13 в количестве 4830 килограмм (что составляет около...
	2.5 Выбор технологического оборудования и оснастки для проектируемого техпроцесса.
	ПАСПОРТНЫЕ ДАННЫЕ СТАНКов

	Заготовительная
	ГКМ
	Токарный многошпиндельный вертикальный полуавтомат 1К282
	Токарно-многошпиндельная
	Вертикально-сверлильный станок модели 2Н135
	Заготовительная
	Проточить цилиндрические поверхности Ø72, Ø110 и Ø116мм, подрезать торец 4.
	Токарная с ЧПУ
	Сверлить отверстия Ø12, Ø5, М6
	Токарный станок с ЧПУ мод. 16К20Ф3
	Наибольшие размеры обрабатываемой детали, мм:
	диаметр
	над станиной 400
	над суппортом 220
	длина 905
	Диапазон бесступенчатого регулирования подач, мм/об 0,01… 40
	Число вручную переключаемых диапазонов частоты вращения шпинделя 3
	Пределы частот вращения шпинделя в диапазонах, об/мин:
	I – 12…318
	II – 30…875
	III – 80…2188
	Количество позиций револьверной головки 12
	Число управляемых координат:
	всего 2
	одновременно 2
	Дискретность задания перемещений:
	по оси Z 0,01 мм на импульс
	по оси Х 0,005 мм на импульс
	Мощность привода главного движения,
	кВт 10
	Габаритные размеры,
	мм: 3360(1710(1750
	Выбор режущего инструмента

	Операция 015 Сверлильная
	ГКМ
	Заготовительная
	16К20Ф3
	Токарная с ЧПУ
	Горизонтально-фрезерная
	6Р81
	2Р135Ф2-1
	KВН  – коэффициент выполнения нормы выработки, КВН =1,1
	3.1.1 Силовой расчет станочного приспособления

	Горизонтально-фрезерная
	6Р81

