
канатом \щ 
m 5. К І

фактором н| 
/станової* Ц 
Ірочносп. § 
•117.
ІВ ПІДННН||§
К. : Ясмии| 

кий. - Ч II І

ПІДНІМИ ІІІіЦ
Ляшук () 

імені І III
л. № 1 ?.

\ and ІожІІ

оре duuiMlj 
>f haul піц 
і be used

тягош.И I

ОПреДСІІі’І *
є учґМ 

ОфСЦСНІИ 
ЮТИ, KOIOfM
ем.
я

УДК 621.919
р . • > ИЯі ■-У і'; У іі / Ми * Н:І .-V ' *

ЕКОНОМІЧНА ЕФЕКТИВНІСТЬ ВИГОТОВЛЕННЯ ДЕТАЛЕЙ В  
ШЛІЦЬОВИМИ КУЛЬКОВИМИ З’ЄДНАННЯМИ в  

МАШИНОБУДУВАННІ

І. Гевко, к. т. н., В. Дзюрау к. т. н.
Тернопільський національний технічний університет ім. І. Пулюя 

В. Крук, здобувач
|  Бережанський агротехнічний інститут Національного університету 

біоресурсів і природокористування України

Ключові слова: технологічний процес, економічна ефективність, 
Анрнування, шліфування.

.............. .. ,,.в
Наведено результати розрахунку економічної ефективності 

ристання технології виготовлення внутрішніх напівкруглих шліцьових 
мнинок деталей машин із заміною термічної обробки та операції чистового 
ИИІфування на операцію дорнування з високою якістю обробки.

К ' / , -
р* Постановка проблеми. Сучасний економічний розвиток вітчизняних 
Йошриємств залежить від створення умов для підвищення сприятливості 
Цйшоміки до інновацій, розвитку інноваційного підприємництва і 
«пік*шечення економічного зростання за рахунок використання досягнень 
#*у*и і техніки, що зумовлює необхідність активізації інноваційної 

міості. Тому з метою активізації інноваційної діяльності, освоєння 
жотехнологічних виробів і технологій ми здійснили пошук та розробку 

ятоспоможного продукту, що значною мірою може задовольняти 
шнроби споживачів у продукції машинобудування і давати значний 
йишомічний ефект під час виготовлення та експлуатації. Цим продуктом є 
«Ивплення із шліцьовими кульковими з’єднаннями, що на відміну від 
чрнггого шліцьового з’єднання є значно дешевшим у виготовленні, ремонті 
й експлуатації, а також дозволяє передавати значні крутильні навантаження 
И шсншувати опір (тертя) в рухомих шліцьових з’єднаннях, що зумовлює 
'«мильніше зношення елементів зачеплення та їх тривалішу роботу до появи 
««»су

Аналіз останніх досліджень та публікацій. Дослідженню 
ншномічної ефективності нових технологічних процесів у машинобудуванні 
»|*мі'иячені праці А. Ф. Горбацевича, І. Б. Гевка,А. О. Оксентюка,
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М. П. Галушака та інших. Однак розрахунок спеціальних технолої імиЩ 
операцій у цих роботах не розглянуто.

Постановка завдання. Метою роботи є економічне обгруїи уилині 
параметрів технологічних процесів виготовлення гладких нарізних плоских шм| 
з рулонів конвеєрної стрічки, конструкції устаткування з блоками ршііміійн 
інструментів. Щ

Виклад основного матеріалу. Конструкція з’єднання склади« їм* Ц 
втулки та вала з спеціальними шліцами, що обробляються дорном, ;і і<ім»|і|§ 
кульок, через які й безпосередньо передається навантаження Нам 
обгрунтовано ефективність використання прогресивної техішіиіі 
виготовлення втулок шліцьових кулькових з’єднань із використанням дн|
[1], що дозволяє значно спростити і здешевити процес їх виготовленії« 
порівняно з існуючими на сьогодні. Зокрема існуючі технологічні прощ 
виготовлення втулок шліцьових кулькових з’єднань передбачим«* 
здійснення таких операцій, як протягування, гартування та шліфуванні, ( 1  
запропонована нами технологія передбачає виконання лише опернім 
протягування і дорнування. Така технологія дозволяє спростити іі|м»і| 
виготовлення втулок зі шліцами для шліцьових кулькових з’єднані., 
економнішою і менш тривалою.

Технологічний процес для виготовлення валів зі шліцами Д| 
шліцьового кулькового з’єднання передбачає виконання таких оперим! 
фрезерування, чорнове шліфування, дорнування Тобто є відмінність піні« 
операцій гартування і чистового шліфування та дорнування, що бинаїн»  ̂
мірою підвищує поверхневе змщнення шліців, порівняно з гартуванням, і м| 
потребує виконання додаткової операції шліфування. Порівняння вармімН 
відмінних операцій у процесах виготовлення валів з шліцами для шліим>мм|| 
кулькових з’єднань по окремих критеріях подано в табл. 1.

Необхідно відзначити, що дані, показані в табл. 1, використовую! і,ц 
для умовної деталі і можуть змінюватись залежно від зміни варкії* 
обладнання, розмірів деталей, що підлягають обробці тощо.

Проведемо підрахунок певних витрат на виконання окремих онсринМ 
по базовому та проектному варіантах процесів виготовлення шліпмннц 
кулькових з’єднань. Витрати на основну заробітну плату робітників 
визначатимуться за формулою [2]

Зо= т, • Тс1 • К, • Кд,
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Таблиця 1
І Іорінняння варіантів відмінних операцій у процесах виготовлення валів із

-------------------------------------------------------
Базовий варіант Проектний варіант

()псрація гартування: 1. Операція дорнування:
иОниднання: установки СВЧ - обладнання: преси гідравлічні 

моделей П6320, П6320Б, П6400
? И|>сдня вартість обладнання - 5 тис. - середня вартість обладнання - 

42 тис. грн.

|«мряд робітника - 2 - розряд робітника - 2

Рфедня тривалість операції - 14 с. - середня тривалість операції -10  с

()псрація шліфування:
йАітлнання: верстати шліфувальні 
І£Шісй МШ-238, 3451,3451Б, 3451В, 
іМіГ. ЗК335В, ЗК227В, ЗК228В, 
ЙШ9В, СШ162, СШ64
і (*|ієліія вартість обладнання - 64 тис.
Р
рі ірмд робітника - 6

Щіредня тривалість операції - 52 с
де Зо -  затрати на основну зарплату робітників;
Ті -  трудомісткість /-і операції виготовлення шліцьових кулькових 

іаиь;
ТС| -  розмір тарифної ставки 1-го розряду;

| К, -  тарифний коефіцієнт 7-го розряду;
Кд -  коефіцієнт доплат, що входять до основної заробітної плати, 1,1

# и $
Витрати на додаткову заробітну плату робітників визначатимуться за 

фні'мулою [2]:
З д  — З о  • К д о д ,

де Кдод -  коефіцієнт, що визначає розмір додаткової зарплати 
рнАїшиків.

Нарахування на заробітну плату (нормативи нарахувань у фонд 
н|н*упцння від безробіття -  2,5%; пенсійний фонд -  32%; фонд соціального 
Н|цчуи«ння -  2,5%; фонд соціального страхування від нещасних випадків і
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професійних захворювань -  1%) визначатимуться за формулою [2]:
З н =  ( 3 0 +  З д )  • к „ ,

де К„ -  коефіцієнт, що визначає розмір нарахування на заробітну плаї у 
робітників, 0,38.

На основі розрахунків за елементами витрат на виконання окремії« 
операцій по базовому та проектному варіантах процесів виготовлення мані» 
з шліцами для шліцьових кулькових з’єднань складемо табл. 2.

Таблиця і
Підрахунок за елементами окремих витрат на виконання окремих операцій 

по базовому та проектному варіантах процесів виготовлення вала з шліцами
для шліцьового куткового з’єднання

Елементи витрат Базовий варіант, 
грн. Проектний варіант, і]

Затрати на основну зарплату 2,45 0,25

Затрати на додаткову зарплату 0,24 0,03

Соціальні нарахування 1,02 0,11

Витрати на електроенергію 0,29 0,12

Затрати на амортизацію 0,51 о ,п

Загальнозаводські витрати 4,90 0,50

Адміністративні витрати 0,98 0,1

Всього витрат 10,39 1,22

Отже, витрати під час використання технології виготовлення валт іі 
шліцами для шліцьових кулькових з’єднань у разі використання операції 
дорнування будуть практично у 8,5 раза меншими, порівняно з базовою 
технологією, що доводить значну7 ефективність розробленого з’єднання і 
технології його отримання.

Висновки. 1. Обґрунтовано ефективність використання прогресивної 
технології виготовлення втулок шліцьових кулькових з’єднань II 
використанням дорна. 2. Запропонована технологія дозволяє спростиш 
процес виготовлення втулок зі шліцами для шліцьових кулькових з’єднані. » 
у 8,5 раза економнішою і менш тривалою
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шиностроении
Приведены результаты расчета экономической эффективности 

Использования технологии изготовления внутренних полукруглых 
Шлицевых каналов деталей машин с заменой термической обработки и 
операции чистового шлифования на операцию дорнирование с высоким 
качеством обработки.
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