
тельности, длительности межремонтного цикла и по точности обработки дета
лей.

Если обозначить через длительность межремонтного цикла в годах;
— годовую производительность; и — себестоимость единицы продук

ции, производимой соответственно на старом и новом оборудовании, то пре
вышение себестоимости продукции при применении старого оборудования со- 
ставляет TJI^ (С^ -  С ^).

Отсюда первое условие эффективности капитального ремонта старого обо
рудования по сравнению с заменой его на новое будет иметь вид

К  >  К  П {С -  С ) -\-кн р с с с о ( 1)

где — стоимость соответственно нового и капитального ремонта ста
рого оборудования; — остаточная стоимость старого оборудования.

В условии (1) не учтено указанное выше отличие нового оборудования по 
производительности, длительности межремонтного цикла, точности обработки 
деталей и затратам на содержание и эксплуатацию. Второе условие имеет вид

3т п Б

- гн
с с

"/Гн Бн
А* + Г Я  ГСр с с с

где Б  и 3^ — соответственно оценка точности обработки деталей (в баллах) и 
затраты на содержание и эксплуатацию оборудования (руб.) (индексы ”н” и 
”с” соответственно обозначают новое и старое оборудование) .

Т а б л и ц а  1

Параметр
Единица
измерения

Наименование и модель станка 

плоскошлифовальный токарно-винторезный

старый новый старый новый
3701 ЗГ71М 1K62 16К20

руб. 4600 5450

% руб. 1265 913
лет 7,6 8,5
лет 7 7,5
шт. 406 000 156 700
шт. 224 568 72 655
балл 10 6
балл 6 4

Зэ.н руб. 690 820

Зэ.с руб. 870 390
коп. 3,7 12,8
коп. 3,92 14,6
руб. 0 0
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Экономический эффект от проведения капитального ремонта старого обо
рудования составляет:

Т П

Эр = ^ h F
Б  3С э.н

П Б  3н н э.с
Экономический эффект от замены старого оборудования на новое

3т п Б

н

с с
Бн

Сбор необходимых для расчета исходных данных за исключением оценки 
точности обработки деталей не вызьюает затруднений; они содержатся в за
водской документации или каталогах.

Для оценки точности обработки деталей можно воспользоваться данными 
работы [ 4] .

По приведенным формулам осуществлен ряд расчетов, подтвердивших их 
практическую приемлемость. Так, сравнение по данным табл. 1 старых стан
ков мод. 3701 и 1К62 с новыми мод. ЗГ71М и 16К20 показало убыточность 
капитального ремонта. Замена мод. 3701 на мод. ЗГ71М и мод. 1К62 на мод. 
16К20 обеспечивает получение годового экономического эффекта соответст
венно 3588 и 7596 руб.
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