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Анотація 

Проведено дослідження доцільності, економічної ефективності відновлення поверхонь деталей вузла «Блок 

ділильний», як альтернативу виготовленню нових деталей. Виконано порівняння витрат на матеріали, 

технологічної собівартості операцій механічної обробки при виготовленні нових деталей та відновленні 

зношених поверхонь розглядуваних деталей, собівартості їх виготовлення та відновлення. 

Ключові слова: блок ділильний, відновлення, технологічний процес, напилювання, наплавлення, 

собівартість. 

 
Abstract 

A study of feasibility, cost-effectiveness restore the surfaces of host «Block dividing» as an alternative to the 

production of new parts. Comparison of the cost of materials, cost of technology operations of machining in the 

manufacture of new parts and restoration of worn surfaces under consideration of parts, cost of production and 

recovery. 
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Вступ 

В процесі роботи окремі складові машин зношуються, руйнуються, виходять із ладу. Найбільш 

поширеною причиною втрати працездатності машин є зношення деталей внаслідок дії сил тертя, 

зношування, старіння, пластичного деформування, корозій і т. п. Відновлення зношених деталей 

машин може бути альтернативою заміні їх новими. 

Економічний аналіз ефективності відновлення деталей проводять по технологічній собівартості, 

так як і при виготовленні нових деталей. 

Метою дослідження є порівняльний аналіз доцільності виготовлення нових та відновлення 

зношених деталей. 

Задачі, що вирішуються при виготовленні деталей: визначення собівартості виготовлення 

заготовок, проектування технологічних процесів (ТП) механічної обробки та проведення всіх 

необхідних розрахунків згідно спроектованих ТП, встановлення технологічної собівартості 

виконання операцій механічної обробки, розрахунок собівартості виготовлення деталей. 

Задачі, що вирішуються при відновленні деталей: дефектування, вибір способів відновлення 

зношених поверхонь, проектування ТП, відновлення та проведення всіх необхідних розрахунків 

згідно спроектованих ТП, розрахунок витрат матеріалів на відновлення та їх вартості, визначення 

технологічної собівартості виконання операцій відновлення, розрахунок собівартості відновлення 

деталей. 

Результати дослідження 

Дослідження проводилися для деталей, що входять в конструкцію блока ділильного. 

Деталі на поверхнях яких виникає найбільш інтенсивне зношування – це «Корпус блока 

ділильного» та два вали, на яких встановлюються підшипники, шестерня, деталь, що визначає кутове 

положення (фіксатор положення). 

Деталь «Корпус блока ділильного» виготовляється із матеріалу СЧ15 ГОСТ 1412-85, її маса 6,455 кг, 

виробництво серійне. 



При виготовленні нової деталі «Корпус блока ділильного» проведено дослідження по вибору 

оптимального варіанту виготовлення заготовки [1, 2], розраховано її розміри, масу, собівартість 

виготовлення. 

Спроектовано технологічний процес механічної обробки, вибрані режими різання [3, 5], визначено 

трудомісткість виконання операцій [4, 6, 7], технологічну собівартість механічної обробки (по 

операціях) [6, 7], сумарну технологічну собівартість виготовлення деталі. 

Виконано дефектування поверхонь деталі «Корпус блока ділильного». Встановлено, що найбільш 

зношуваними є поверхні двох отворів під встановлення валів із підшипниками і площина основи. 

Вибрано методи відновлення вказаних поверхонь – напилювання поверхонь отворів та 

наплавлювання площини основи. 

Розроблено технологічний процес відновлення поверхонь деталі, вибрані режими відновлення [9-

11], визначені трудомісткість [4, 6 7, 10, 11], сумарна технологічна собівартість виконання операцій 

відновлення [6, 7, 11], витрати на матеріал, що використовується для відновлення, собівартість 

відновлення поверхонь деталі «Корпус блока ділильного». 

Витрати на виконання контрольних операцій в технологічному процесі механічної обробки та 

відновлення можна вважати однаковими і не враховувати їх у порівняльному аналізі. 

Результати порівняльного аналізу приведені на рис. 1-2. 
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Рис. 1. Складові собівартості виготовлення деталі «Корпус блока ділильного» 
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Рис. 2. Складові собівартості відновлення поверхонь деталі «Корпус блока ділильного» 

 

Аналогічно проведено аналіз складових виготовлення та відновлення двох деталей «Вал блока 

ділильного» [15]. 



Матеріал деталі – сталь 45 ГОСТ 1050-88, маса – 0,4 кг. При виготовленні нової деталі метод 

виготовлення заготовки – прокатування [12-14]. Розраховано розміри, масу, собівартість 

виготовлення заготовки. 

Спроектовано технологічний процес механічної обробки, визначено режими різання [3, 5], 

встановлено трудомісткість операцій механічної обробки [4, 6, 7], розраховано технологічну та сумарну 

собівартість їх виконання [6, 7], собівартість виготовлення деталі «Вал блока ділильного». 

Проведено дефектування деталі і встановлено, що найбільш зношуваними поверхнями є дві 

діаметральні поверхні під посадку підшипників, два шпонкових пази – під посадку зубчастого колеса 

та фіксатора кутового положення. 

Методами відновлення діаметральних поверхонь вибрано напилювання, шпонкових пазів – 

насталювання [8-11, 15]. 

Запропонований технологічний процес відновлення поверхонь деталі «Вал блока ділильного» 

включає десять операцій. 

Вибрано режими відновлення поверхонь [8-11] та визначено трудомісткість виконання операцій 

[4, 6, 7, 10, 11], технологічну та сумарну собівартість відновлення поверхонь деталі [6, 7, 11]. 

Проведено розрахунок витрат матеріалу для напилювання та насталювання, встановлено 

собівартість відновлення зношених поверхонь деталі «Вал блока ділильного». 

Витрати на виконання контрольних операцій є практично однаковими за значеннями і не включені 

в порівняльний аналіз. 

Результати порівняльного аналізу приведені на рис. 3-4. 
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Рис. 3. Складові собівартості виготовлення деталі «Вал блока ділильного» 
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Рис. 4. Складові собівартості відновлення поверхонь деталі «Вал блока ділильного» 

 



Проведені розрахунки дозволяють визначити сумарні витрати на виготовлення деталей «Корпус 

блока ділильного», «Вал блока ділильного» (2 шт.) – детвигC .  = 254,46 грн. та відновлення зношених 

поверхонь даних деталей – детвіднC .  = 81,65 грн. 

Економічний ефект одержаний при відновленні зношуваних поверхонь вказаних деталей для 

одного вузла «Блок ділильний» складає 172,81 грн. 

 

Висновки 

1. Собівартість виготовлення нових деталей в 3,12 рази більша ніж відновлення зношених 

поверхонь. 

2. Застосування відновлення зношених поверхонь деталей дозволяє скоротити витрати на матеріал 

з 208,76 грн. до 12,17 грн., тобто в 17,15 рази. Саме ця складова є найбільшою в собівартості 

виготовлення нових деталей. 

3. Найбільша трудомісткість та технологічна собівартість виконання операцій відновлення – це 

нанесення покриття (напилювання, наплавлення, насталювання), необхідно працювати над їх 

автоматизацією та скороченням трудомісткості. 

4. Економічний ефект, отриманий при заміні виготовлення деталей на їх відновлення для одного 

вузла «Блок ділильний» складає 172,81 грн. 

5. Збільшення програми відновлюваних деталей та вузлів дозволяє підвищити економічну 

ефективність процесу. 

6. Застосування технологічних процесів відновлення зношених поверхонь деталей дозволяє значно 

заощадити кошти підприємства та матеріали. 
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