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Экономическую эффективность повышения стойкости инструмента 

можно определить по следующей формуле 
 

Э = Эт + Эоб, 
 

где Эт – величина экономии за счет снижения технологической себестои-

мости; Эоб – величина экономии за счет сокращения величины оборотного 

фонда инструмента. 

Величина экономии за счет снижения технологической себестоимости 

определяется по формуле  
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где Цб, Цн  – соответственно цены инструмента до и после упрочнения; tстб 

и tстн. – соответственно стойкость инструмента между переточками до и 

после упрочнения, мин; n – число допустимых переточек данного инстру-

мента; tмаш – машинное время обработки одной детали, мин (принимаем по 

заводским данным); η – коэффициент случайной убыли для данного инст-

румента, N – количество деталей для обработки, шт. 

Величина Эоб определяется по формуле 
 

Эоб  = Uоб баз ∙ Цб – Uобн ∙ Цн, 
 

где Uоб баз ,Uобн – величина оборотного фонда соответственно до и после 

упрочнения, шт. 

Основная составляющая цехового оборотного фонда определяется по 

формуле 
 

Zк = Zрм ∙ Тз / 2tст + РМ/Д, 
 

где: Zк – количество инструмента в ИРК; Zрм – количество инструмента на 

рабочих местах; Тз – период обмена затупленного инструмента на зато-

ченный; Р – период времени, необходимого для пополнения запасов ИРК с 

ЦИС; М – месячный расход инструмента данного типоразмера; Д – число 

рабочих дней в месяце. 
 


