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Деталь "Вал шлицевый" является ведомым валом тихоходной ступени двухступенчатого 

цилиндрического редуктора и предназначена для передачи крутящего момента и частоты 

вращения. Для производства выпуск данной детали является серийным производством что 

предъявляет высокие требования к рациональному выбору заготовок. Правильно выбрать 

способ получения заготовки - означает определить рациональный технологический процесс её 

получения с учётом материала детали, требований к точности её изготовления, технических 

условий, эксплуатационных характеристик и серийности выпуска. 

"Вал шлицевый" представляет собой деталь из конструкционной легированной стали 

38ХМ ГОСТ 4543-71. Возможные виды и способы получения заготовок для данной детали, 

учитывая основные показателей детали: материал, серийность, конструкция формы, масса. В 

соответствии с данными показателями выбираем из двух видов получения заготовки свободная 

ковка или прокат. Следующим шагом является экономическое сравнение выбранных методов 

получения заготовок. Главным образом цена заготовки зависит от себестоимости ее получения. 

Себестоимость получения заготовки, без затрат на предварительную механическую обработку, 

определяется по формуле: 
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Из технико-экономических расчетов следует, что, у заготовки полученной методом 

свободной ковки меньше отходов, а, следовательно, больше и коэффициент использования 

металла, по сравнению с заготовкой полученной методом проката, поэтому технически 

предпочтительным вариантом заготовки является свободная ковка. В условиях заданного 

производства было выявлено что данное предприятие не может наладить самостоятельный 

выпуск заготовок, полученных этим методом. Для получения заготовок методом свободной 

ковки предприятию необходимо закупить дополнительное оборудование, что экономически не 

рентабельно. Покупка заготовок на других предприятиях имеет более высокую стоимость. 

При сравнении стоимости покупки заготовок выяснилось, что цена заготовок, полученных 

методом свободной ковки значительно выше чем у заготовок, полученных методом проката.  

Поэтому экономически предпочтительны вариантом остается прокат так как стоимость 

одной тонны заготовок ниже чем у полученных методом свободной ковки. 


