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IHHOBALUHI IIXO/M J0 MIIBULIEHHSA EQEKTUBHOCTI ITPOLIECIB
MEXAHIYHOI OBPOBKH JETAJIEN

Y cmammi npedcmasneno innosayitiny mexnonoziio MexaniuHoi 0opodKu demanell, CHPAMOBAHY HA NIOBUUEHHS eqheK-
MUBHOCMI 8UPOOHUYMBA MA PAYIOHATbHE BUKOPUCIANHS IHCIMPYMEHMANLHUX pecypcis. [Iposedeno nopieHANbHUE aHaniz mpa-
OuYitiHOT T 600CKOHANLEHOT cXeMu MOKApHOI 00pobKu demanell i3 cipo2o uagywy. ¥ npoyeci 00Hiel onepayii 3acmocogyromucs
0861 0epoicasKu pizHux munis, wo 3a6e3newye PiGHOMIPHUL PO3NOOLT HABAHMANCEHHs MA NIOGUWEHHsl CMAOIIbHOCMI PI3AHHSL.
3anpononosano suxopucmanns oepocasku muny « TCBNL 2525 M12», wo 0o36015€ 3HU3UMU OUHAMIYHT HABAHMANCEHHA U
NPOO0BNHCUMU PeCypC PIXCYUUX NIACMUH. BusHaueno ekoHoMiuHy 0oYinbHICMb | MeXHON02IUHY egheKMUHICb 3aNnPONOHO8AHOT
mexHonoeii, Aka 3a0e3neqye KOMNIeKCHUL MeXHIYHU, Op2aHi3ayiiHull ma eKOHOMIYHULL egpexm.

Knruoei cnosa: innosayitina mexnonozia; mexaniyuna obpooxa, piscyuutl IHCmMpyMeHm, 0epicasKad; eoeKmugHicms 8u-
POOHUYMBA; eKOHOMIUHA OOYINTLHICTND.

Puc.: 6. Bi6n.: 11.

AKTyaJIbHICTh TeMH J0c/igxeHHsA. Po3BUTOK MammHOOYAiBHOT rany3i YkpaiHu Ha Cy-
YaCHOMY €Talli BUMarae BiJl MiIPUEMCTB BIIPOBAKEHHS BUCOKOS(DEKTUBHIX Ta IHHOBAIIHHIX
TEXHOJIOT1M MeXaHi4HO1 00poOKH, 10 OyAyTh CHpPSIMOBaHI Ha 3HM)KCHHS PiBHSA COOIBapTOCTI
MPOAYKIIIT Ta IMiIBUIICHHS PIBHS HAIIHHOCTI Ta TOYHOCTI TEXHOJIOTIUHUX TporeciB. Ocobmu-
BOI'0 3HAUEHHsI, B yMOBaX OPCTKOI PUHKOBOI KOHKYpeH1ii, Ha0yBae ONTHMi3allisi TEXHOJIOT14-
HUX IPOIIECIB TOKAPHOI 0OPOOKH, III0 € OCHOBHOIO OTIEPAIli€l0 BUTOTOBJICHHS OUTBIIOCTI IeTa-
aeii mammH. CkiagHICTh (OpM 3aroTOBOK, BHUCOKAa I1HTEHCHBHICTH IIpolLieCy pi3aHHA,
BJIACTUBOCTI CHPOBHMHHU Ta MaTepiajiiB, 30KpeMa 4aByHY, 3yMOBIIIOIOTh HEOOX1/IHICTh €(EKTUB-
HOTO Ta PAaLliOHAJBHOIO BUKOPUCTAHHS METAJIOPIKY4YOro IHCTpyMEHTY. ToMy OLIIBHUM €
BIPOBAKCHHSI palliOHAJIbHUX 1HHOBAIIMHUX TEXHOJIOT1M TOKapHOi 0OpOOKH, SIKI CBOEIO uep-
roro OyzyTh 3a0e3reuyBary MiIBUIIEHHS piBHS €()eKTUBHOCTI BUPOOHUIITBA Ta TPUBAIOCTI BU-
KOPUCTAHHS PIKY4Oro IHCTPYMEHTY.

ITocranoBka npodsemu. [lonpu uncenbHi JOCATHEHHS y cdepi onTUMI3allii Ta BJOCKOHA-
JICHHSI IHCTPYMEHTAJILHUX CUCTEM, Y MPOILIEC] TOKAPHOI 0OPOOKH 3aTMIIAIOTHCS HEIOCTATHRO BU-
PILICHUMH MTUTAHHS, 110 TIOB’A3aH1 3 HEPIBHOMIPHUM PO3IOJIJIOM HaBaHTAKEHb CaMe Ha pixkydl
€JIEMEHTH, HECTAOUIbHICTIO NPOILECY pI3aHHS Ta MIJBUILEHUMU JWHAMIYHUMHU KOJMBAHHSAMH
tomo. Lle, y cBOro uepry, npu3BOAUTH J0 BTPATH TOUHOCTI 0OPOOKH, EpeT4aCHOTO 3HOIITYBAHHS
IUTAaCTHH Ta 3HWKEHHS PIBHS IPOLYKTUBHOCTI oOnasHaHH. Tak, 30kpema, mpu o0poOui netaneit
13 Ciporo yaByHy CKJIaJqHOI KOH(Irypallii CoCTepiraeTbcsi IHNTEHCUBHE HABAHTAXKEHHS HAa OKPEMI
rpaHi IUIaCTHH, 1110 3HAYHO 00Mexye TxHii pecypc. Tomy BuHMKae HEOOX1AHICTh 3HAUTH ONTUMA-
JbHI TEXHOJIOTTYHI PILIEHHS], 1110 TO3BOJISATH 3MEHIIUTH BiOpallii, pIBHOMIPHO pPO3MOIIMTH HaBa-
HTaKCHHS Ta 3a0€3MeYnTH CTablIBHICTD ITPOIeCy 0OPOOKH JeTasei.

AHani3 ocTaHHIX gocaixKeHnsb i myOaikaunii. [Ipo6nemu, 1o moB’s3aHi 3 BAOCKOHAJIEH-
HSIM IHCTPYMEHTAJIBHOTO OCHAILEHHS Ta MIJBUIIEHHSIM €(eKTUBHOCTI TOKapHOi 0OpOOKH K-
poko BimoOpaxeni y mpatsx FO. M. Kysuenona [1], B. B. Conoxu [2], 1O. €. INanuBoau [3],
b. M. I'eBka [4], b. 1. byma, 0. B. Tka4osa [5; 6] Tomo. BugaTai HayKoBIIi Ta JOCITITHUKY [ 7—
11] po3msaany pi3Hi METOAMKH ONTHMI3allii peXXUMIB pi3aHHs, 3aiiMalIMCs MOAEITIOBAHHSIM
MPOLIECIB MEXaHIYHOT 0OOpOOKH JeTajell Ta MPUAUISIIM yBary NUTaHHSAM MiIBUILEHHS JOBIOBI-
YHOCTI PIKY4OTO IHCTPYMEHTY.
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BuaisienHnsi HeocJiIzKeHUX YACTHH 3arajibHOI Npo0JjeMu. AHalli3 HayKOBOI JIiTepaTypu
[1-11] moka3aB, MO OUIBIIICT JTOCHIKEHDb 30CEPEIKYEThCS TITPKM Ha 3arajJbHUX acHeKTax
BHOOPY HEOOX1HUX MapaMeTpiB pizaHHs. [IuTaHHS 3acToCyBaHHS caMe KOMOIHOBAaHOTO BHUKO-
pHCTaHHS JEP)KaBOK PI3HUX THINB Yy MEXax OIHI€I TOKApHOI omepamii Ta OIiHKa IXHBOTO
BIUTMBY Ha CTaOUIBbHICTH IIPOLIeCY 0OPOOKH i peCypc BUKOPHUCTAHHSI IHCTPYMEHTY 3QJIMIIAETHCS
HE/I0CTAaTHHO BUBYCHHUMHU.

MerTo1o cTarTi € OOrpyHTYyBaHHs €(EKTUBHOCTI 3aCTOCYBAHHS 1HHOBAIIMHOI TEXHOJOT11
TOKapHOT 0OpOOKH JIeTajeil i3 Ciporo 4aByHy, y SIKiii peasii3oBaHO pallioHaIbHI MiIXOAH 0 BU-
KOPUCTAHHS IHCTPYMEHTAIBHOTO OCHaIIeHHs. [ JOCATHEHHsI 3a3Ha4€HOl METH Mepe10adyeHo
MIPOBEJICHHS MOPIBHUILHOTO aHAIII3y TPAJAMIIIIHOI Ta 3aIPONOHOBAHOI BJIOCKOHAIEHOT TEXHO-
JIOTIYHHUX CXEM, a TAKOK BU3HAYEHHSI €KOHOMIYHOI JOLUIFHOCTI BIIPOBAKEHHS Y BUPOOHUUY
NPaKTUKY PO3pOOJIEHOT TEXHOIOT1].

Bukiaa ocHoBHOro MarepiaJjy. Y mpoiieci aHamizy Jif04oi TeXHOJIOrii Oyno BUSABIEHO,
10 TEXHOJIOTIYHHHA MPOIeC TOKapHOi 0OpOOKHM BiA3HAYaBCS HECTAOUIBHICTIO IMapaMeTpiB pi-
3aHHA Ta HEPalllOHATbHUM BUKOPUCTAHHSAM PLKYYOrO IHCTPYMEHTY. 3alpONOHOBAHE TEXHIUHE
pitreHHs, mo nependadae KOMOIHOBaHE 3aCTOCYBaHHS JIBOX THIIIB JIEPKaBOK, 3a0€31eunIIo cTa-
Oini3allito mpouecy pizaHHs, 3MEHIICHHsI 3HOLTYBAaHHS IIJIACTHH 1 MiJBUIIEHHS TOYHOCTI 00po-
OJIEHUX [TOBEPXOHb.

3aroTOBKM BUTOTOBIISIOTHCS METOAOM JIUTTS 13 CIPOTO YaBYHY, TOMY Ha IXHIX MOBEPXHSIX
3a3BUYA CIIOCTEPITalOThCS 3AIUIIKH JTUBapHOi (hOpMH, HEPIBHOCTI Ta IOBEPXHEBI HAILIHMBH.
®dopma 3aroTOBKHM MPSIMOKYTHA, a 11 rabapuTH € J0CUTh BeTUKUMU (pHc. 1), 10 € HETUIIOBUM
JUTSE TOKapHOi 00poOku. Came depes 11e, IiJ 9ac MpoIecy TOYiHHS TOPIEBOI MOBEPXHi 3aroTo-
BKH, BiJOyBarOThCsl OaratopasoBi yaapu piKydoi YaCTUHHU IHCTPYMEHTY 00 Matepial, 1o 30i-
JBIITY€ PU3HK MTOJIOMKH 1 3MEHIITY€ peCcypc HOT0 BUKOPHCTAHHSI.

Larsg

Puc. 1. I'abapumni po3mipu 3a2omosxu
Jlxepero: po3poOIeHo aBTOpaMH.

3a3HauMo, 110 Y NpoLeci YOPHOBOI 0OPOOKH L€l JieTalli BUKOPUCTOBYIOTHCS 3MiHHI TBEPJIO-
crtaBHi wiactuHu TMITY «CNMG» (purc. 2). Came BOHM pU3HAUEH] AJIS 3HATTS 3HAUHUX MIPUITYC-
KiB ITpy 00poOI11i TOBEPXOHb YaBYHY 1 3a3BHYaii MPALIOIOTh Y BAKKUX YMOBaX HaBaHTaxeHHs. Oc-
HOBHI CXE€MH YOpPHOBOi 0OpoOKHM mependayaroTb 0OTOYYBaHHS 30BHIIIHIX MOBEPXOHb, TOPIIB 1
BHYTPIIIHIX OTBOPIB (pHUC. 3), 10 BUMAarae BUCOKOI CTIMKOCTI pi’Ky4Oro iHCTPYMEHTY.

e

.

Puc. 2. 3minna meepoocnnasna nnacmuna muny « CNMGy»
JKeperno: po3po0JIeHO aBTOPaMH.
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1 Hanpamok pyxy IHTRY MeHTY

'i Hormpamak pyxy HCTRYMEHTY

a) 0)

Puc. 3. Cxemu 06pobxu:
a — 0bpodxa mopyie i 3068HIUWHIX NOBEPXOHL, 6 — 0OPOOKA OMBEOPIE
Jixeperno: po3po0IeHO aBTOPaMH.

Oco0IMBICTIO BepCTaTa, 10 BUKOPUCTOBYETHCS B I[iii TEXHOJIOTIYHIN omepariii € Te, 1o 00-
poOKa IPSIMOKYTHOT TOPIIEBOT TOBEPXHI, 0 MA€E BEJIMKY TUIOIILY, 3MIHCHIOETHCS CaMe PO3TOUHUM
pizuem (puc. 4). [Ipy boMy BUHUKAIOTh 3HAYHI KOJIMBAHHS HABAaHTAKEHB, 110, Y CBOIO YEpry,
3HIDKYIOTB CTaOUIBHICTB ITpoliecy 00poOKH 1 MOKYTh IMPU3BECTH JIO MOIIKOKEHHS PiXKydoi ya-
CTHHHU IHCTPYMEHTY. Y MonepenHii KIIacCuuHii cXxeMi IpU LIbOMY B pXKY4Oi IUTACTUHH 3311THUMU
€ e a8i rpani 11 2, y Toii yac xou rpai 3 i 4 3aIMIIAIOTHCS HEBUKOPHCTAHUMHE (pHC. D).
TakuM YUHOM, MOXKHA 3a3HAYUTH, 110 IOBHHUI TIOTEHIIA] IHCTPYMEHTY HE Peali3y€eThesl.

o

|
I nonepe4ra nogaya

Puc. 4. [litoua cxema 0b6pobku
Jixepeso: po3pobIIeHO aBTOpaMH.

4 S

Puc. 5. Buxopucmanms pecypcy piscy4oi niacmumu
Jlxeperno: po3poOIeHo aBTOpaMH.

JIJiss BUpIICHHS BHSBIICHOT MPOOJIEMH HaMHU 3allPOITOHOBAHO BUKOPHUCTAHHS JIEPIKaBKU
«TCBNL 2525M12» (puc. 6). Ii koHCcTpyKIlis came 3abe3nedye 3MiHY MOJTOKEHHS PiKydol
MJTACTUHY T KyTOM 75°, 1110 CBOEIO YEPTOI0 JT03BOJISE 11T 4ac 0OpOoOKH 3a AT BCl TpaHi 1H-
cTpyMeHTy. Came 3aBIsIKH IIbOMY MTOKPAIYEThCS AKICTh 00pO0IEHOT MOBEPXHI, 3MEHIITYIOThCS
BiOpariifHi HaBaHTaXCHHSI, MIABUIIYETHCSI TOUYHICTh TEOMETPUYHHX TapaMeTpiB JeTayell Ta
30UTBIITY€ETHCS CTIHKICTD PIXKY40i YaCTUHU IHCTPYMEHTY. KpiMm Toro, 3amponoHoBaHa Jiep:kaBka
3a HecTaOlIbHUX YMOB 3a0e3Ieuye IMaBHIIIe pi3aHHs, XapaKTepHe AJs MPSIMOKYTHHUX MOBEP-
XOHb 13 nuTBa. Takok HEOOXiTHO 3a3HAYUTH, 110 B PE3YJIbTATI BUKOPUCTAHHS 3allpPOMIOHOBA-
HOT'O 1HHOBALIIMHOTO PIIIEHHS BJAJOCSA ONTHMI3yBaTH MpOIleC pi3aHHs 0e3 CYTTEBUX 3MIH Y
TEXHOJOTTYHOMY MapuIpyTi BUPOOHUIITBA.
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* nonepeyHa nogada

CS

%

Puc. 6. 3acmocysanus oeporcasku « TCBNL 2525 M12»
Jixeperno: po3po0JIeHO aBTOPaMH.

Jiist miaTBepIKeHHS €K TUBHOCTI 3aIIPONIOHOBAHOT IHHOBAIITHOT TEXHOJIOT 11 ITPOBEICHO 110~
PIBHSUIbHHI aHaJi3 BUTPAT IHCTPYMEHTY 32 YOTHPH MICSIIl (4€pBEHb — BEPECEHB): JIBA MICSAII 10
BIIPOBAHKEHHS 1 /1Ba MICNA. Y3arajabHEH1 pe3ysIbTaTu TOCTIHKEHHs IIpecTaBieHi B Ta0. 1.

Tabnuys 1 — I[opiensinbHi mexHiKO-eKOHOMIYHI NOKAZHUKU MOKAPHOL 00poOKu 00 ma nicis
VOOCKOHAIeHHS] MEeXHOI021T

Micsits . BapricTth KiJ‘IL.KiCTB BHKOPHUCTAHOTO KinbkicTh 06vp06J'IeHI/IX
IHCTPYMEHTY, 'pH IHCTPYMEHTY, OJ1. Jeraineit, o1,
Yeprenb 2025 p. 14 000 28 670
Jlumens 2025 p. 14 000 30 610
Bcporo 110 BIpoBaKeHHAS 28 000 58 1280
Ceprens 2025 p. 2000 4 160
Bepecens 2025 p. 2500 5 180
Beporo miciust BIpOBaKESHHS 4500 9 340

xepeno: po3po0ieHo aBTOpaMHu.

KinbkicTh BUTOTOBICHHUX JETANECH OHIEIO PIKYUOIO MJIACTHHOIO:
No.ni. = No /| Nin (1)
ne No —3aranpHa KUTBKICTE 0OpOOJICHHX JIeTalei 3a epio, Of.;

Nin — KifbKiCTh BUKOPHUCTAHOTO IHCTPYMEHTY 3a 3BITHHIA TIEPIOJ, OJI.
Jlo BIpoBaIKeHHS TEXHOJIOTI1:

N% =128000.; N =58 00.
N2 =1280/58~22,07 00. (Ha OXHY ILUIACTHHY).

[Ticnsa BpoBayKEHHS TEXHOJIOT 1!
N/ =340 00.; N," =9 00.
N =340/9~ 37,78 00. (Ha OJIHY IJTACTHHY ).

o.n.

BusHaueHHs BiICOTKOBOTO 301IBIIIEHHSI BUKOPUCTAHHS PECYpCy piKydoi INIACTHHU:

N,, = %ﬁ"’“) .100% (2)
Nd.m.

( nicas do
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_ (37,7777...-22,06897...)
37,7777...

Pecypc oamniei pixydoi miiactunu 3pic Ha 41,59 % BIAHOCHO MOKA3HUKIB, OTPUMAHUX 10
BIIPOBA/KEHHSI BIOCKOHAJICHOT TEXHOJIOT1.
Butpartu Ha pixky4uuii iIHCTpyMEHT JJIsl BATOTOBJICHHS OZHI€T AeTali:

Kin.oem. = Kin/ No A3)

ne Kin — BapTiCTh piKy4Oro iHCTPYMEHTY 3a 3BITHUH NEPioJl, TPH;
Jlo BpoBaXKeHHS TEXHOJIOTI1:

K =28000 2pn ; N =1280 00.
K  =28000/1280 = 21,875 2pu/ 00.~ 21,88 2pn | 00.

iH.0em.
[Ticnst BIpoBaKEHHS TEXHOJIOT1:

-100% ~ 41,59% .

K" = 4500 2pr; N,"" =340 00.

K" =4500/340 ~13,2353 2pu/ 00.~13,24 2pu | 00.

iH.0em.
ExoHOMIs BUTpaT Ha IHCTPYMEHT IPU BUTOTOBJICHH] OJTHI€T AeTai:
__ 1roo nicis
E‘iH - R.iﬂ.bem. _R.il-t.dem (4)
E, =21,875-13,2353~8,6397 epr/ 00.~ 8,64 2pul 00.
Po3paxyHKkoBa KiJIbKICTh J€Tanei, HeoOXiaHa Ui OKYITHOCTI BapTOCT1 AEPKABKU:

NOK = K / E‘iH. (5)

dep
ne Koep — BapTiCTh Jep>KaBKH, IPH.
Bapricts nepxasku: K, =3200 2pn.
N, =3200/8,6397 ~ 371 AcTaib,

[TporHo3Ha piyHa eKOHOMisl BUTPAT Ha PIXKYYU IHCTPYMEHT:
E;H.P. = (EH ’ N().M.) 12 ! (6)
ne No.w. — micsianuit 00car BUpOOHHUIITBA (TIPOTHO3), OF.

s N, = 1400 ox./mic.:
Exonomist 3a micsitib: 8,6397 -1400 ~ 12095, 6 2pn [ mic.
Exonowmis Ha pik: 12095,6-12 ~145,1 muc. epn | pix.

Tabnuys 2 — Iliocymrosi pesynomamu po3paxynxie eghekmusHocmi YOOCKOHANEHOT mex-
Hono2ii moxapHoi 06podKu

IToka3Huk 3HaYeHHS
do
Na.m , I€T./IIACT. 22,07
nicis
N ner./mnacr. 37,78
3pocTaHHs pecypcy, % 41,59
BuTpary Ha IHCTPYMEHT JI0 BIIPOBA/PKEHHS TEXHOJIOT1i, TPH/IET. 21,88
Butparty micist BIpoBapKeHHsI TEXHOJIOT11, TpH//ET. 13,24
ExoHOMIsI, TpH/ZIET. 8,64
OKynHICTb, JET. ~ 371
Piuna ekoHOMIS, TPH ~ 145 147

Jlxepeno: po3po0IeHO aBTOPaMHU.
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OTtpuMaHi B pe3yJIbTaTi JaHi CBiI4aTh Mo Te, 10 3aCTOCYBaHHSI 3alPONIOHOBAHOT TEXHOJIOT 11
J1aJ1o 3MOTy 30UIBIINTH pecypc IHCTpYMEHTY Maiike Ha 42 %. Butparu Ha iHCTpyMEHT 11 OfHi€q
JeTain 3a0e3MeuyroTh eKOHOMIIO 8,7 TPH Ha OAMHMINIO poayKilii. BusHaueHo, 1110 mpu BapTOCTI
neprkaBku Ha piBHI 3200 rpH OKYITHICTB Oy/ie JOCITaTUCS BXKE IMICIIsl BUTOTOBICHHS MTPUOIM3HO
371 merani. BpaxoBytoun nporno3awmii oocsr 1400 neraneit Ha MicsIb pidHa eKOHOMIS Oy/ie cTa-
HOBUTHU ONM3bKO 145 THC. TpH, IO MIATBEPIXKYE BUCOKY €(EKTHUBHICTH 3alIPONOHOBAHOI TEXHO-
Jorii. 3MEHIIeHHS YaCTOTH 3aMiHU 1HCTPYMEHTY Oy/ie CIIPHATH CKOPOYEHHIO MPOCTOIB 0Omaj-
HaHHS, MABUIIUTH MPOILYKTUBHICT Mpalli Ta CTA0UIBHICTh MPOLECY pi3aHHS.

BucnoBku. PesynbraTi, oTpuMaHi B Mporieci JOCHTIKEHHS, MIATBEPAIN €(DEKTUBHICTD
3aCTOCYBaHHSA y MpoLeci TOKapHO1 00poOKHM JeTaneil ckiaanoi KoH]iryparii i3 ciporo 4aByHy
nepkaBku tuiy « TCBNL 2525 M12». Came BUKOPUCTaHHS JBOX JEP’KaBOK PI3HUX THITIB y
MeXax OJIHI€l omepallii J03BOJHMIO OLIBII PIBHOMIPHO PO3MOAUIMTH HABAHTAXKCHHS MK 1H-
CTPYMEHTAMH, 3HU3UTH JUHAMIYHI BIUIMBU Ta MIIBUIIMTH CTAOUIBHICTH TPOIECY pi3aHHSA. Y
pe3yibTaTi 3HOLIEHICTh PIKYUYUX IJIACTUH 3MEHIINIACh Mailke BABIYI, a pecypc iX BUKOPHC-
TaHHs 30UTbmMBCs Ha 42 %. CBOEIO Yeproro, 3SMEHIIIEHHS YaCTOTH 3aMiHH PIKYY0ro iHCTpyMe-
HTY CKOPOTHJIO MPOCTOi OONagHAHHS Ta TMO3UTHUBHO BIUIMHYJIO Ha PIBEHb MPOXYKTHBHOCTI
npaui. Came NOJINIIEHHS SKOCTI 00pOOJIEHUX OBEPXOHb CKJIaHOT KOH(DIryparlrii i 3HUKEHHS
piBHS iX OpaKy 3a0e31euniiy 3MEHIICHHS OOCSTIB JOBEICHHS neTaiel. EKOHOMIYHMI eeKT B
BITPOBA/KCHHS 3aIIPOIIOHOBAHOT TEXHOJIOT1i CTaHOBHUTH ONTu3bK0 145 THC. TpH Ha pik. OTpuMaHi
pe3ybTaTH MiATBEPHKYIOTh, 10 3alIPOIIOHOBAHA BJOCKOHAJIEHA TEXHOJIOTIS 3a0e31euye KoM-
TUICKCHUI TEXHIYHUH, CKOHOMIYHUI Ta opraHizamiianid e(eKT, crpusie OUIbII pamioHaTbHOMY
BUKOPUCTAHHIO IHCTPYMEHTAIILHUX PECypCIB MiMPUEMCTBA 1 MIABUINYE €PEKTUBHICTH BUPOO-
HUITBA Y MAIIMHOOYAyBaHHI.

3asBa npo Bukopuctanusa reiepatusHoro LI ta Trexnosoriii nHa ocuosi LT
y npoueci HAMUCAHHA TEKCTIiB

Mu, Onexcanap Jleoninosuu [ly3uproB Ta Anapiit [BanoBud I'peuka, miaTBepaxKy€eMo, 1110
MiJ Yac MiArOTOBKH HAayKOBOiI CTAaTTi «[HHOBAIiWHI MiAXOAU 10 MiJBUIIEHHS €(PEeKTUBHOCTI
IpolieciB MeXaHI4HO1 00pOOKH JieTanei» Oyo BUKOPUCTAHO IHCTpyMEHTH reHepatuBHoro L1
(ChatGPT (OpenAl)) BUKIIOYHO SK JAOMOMDKHHN 3aci0 JJIs MEepeBIpKH I'pPaMAaTUKH TEKCTY
CTATTI Ta CTHJIICTUYHOTO OIPAILIOBaHHS TEKCTY aHOTalLlii.

BukopucranHs 3a3Ha4€HUX TEXHOJOTH Majlo CyTO TEXHIYHHUN Ta MOBHHMM XapakTep 1 He
BILJIMBAJIO HA 3MICT HayKOBUX PE3YJIbTaTiB, JIOTIKY BUKJIAJECHHSA MaTepiaily, OOIPyHTOBaHICTb
BUCHOBKIB UM 1HTEPIIPETaLil0 OTPUMAHUX JAHUX.

[TinTBepmKYy€EMO, 110 BUKOopucTanHs reHeparusHoro 111 BiamoBigae npuHnmnam akaaemi-
YHOI JOOPOYECHOCTI Ta HE MOPYLIY€E aBTOPCHKOTO MpaBa. ABTOPY MOBHICTIO HECYTh BIJIOB1Ia-
JBHICTB 32 JIOCTOBIPHICTh, HOBU3HY Ta HAYKOBY KOPEKTHICTh MOJAHUX MaTepialiB.
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INNOVATIVE APPROACHES TO IMPROVING
THE EFFICIENCY OF MECHANICAL PROCESSES

The article presents an innovative technology for machining components aimed at increasing production efficiency and
ensuring the rational use of tooling resources. A comparative analysis of conventional and improved technological schemes of
turning operations for gray cast iron parts was carried out, identifying key factors that influence productivity and tool wear.
During a single technological operation, two tool holders of different types are used, providing a balanced distribution of
cutting loads, improved process stability, and extended tool life. The implementation of a tool holder of the “TCBNL 2525
M12” type allows for more complete utilization of cutting insert edges, reduction of dynamic loads, and improvement of ma-
chining accuracy under variable cutting conditions. Experimental results demonstrated that the application of the improved
machining technology increased tool life by 42%, reduced tooling costs, and decreased overall processing time. The economic
analysis confirmed the feasibility of the proposed solution: the cost of cutting tools per part decreased by almost 40%, and the
payback period is achieved after producing approximately 370 parts. Moreover, the integration of the improved tool holder
contributed to reducing tool replacement downtime, lowering defect rates, and enhancing surface quality. It is determined that
the proposed innovative approach to machining and rational use of cutting tools provides a comprehensive technical, organi-
zational, and economic effect. The obtained results confirm that the implementation of such solutions increases labor produc-
tivity, improves production reliability, reduces resource consumption, and contributes to the sustainable development and com-
petitiveness of machine-building enterprises.

Keywords: innovative technology; machining,; cutting tool; tool holder, production efficiency; economic feasibility.

Fig.: 6. References: 11.

I'peuxa A. 1., ITy3uprsoB O. JI. [HHOBaIilHI MiX0AM 10 MiABUIIECHHS e()eKTHBHOCTI MPOLECIB MEXaHIYHOI 00poOKH netanei. Texuiuni nayku
ma mexnonoeii, 2025. Ne 4(42). C. 55-62. DOI: https://doi.org/10.25140/2411-5363-2025-4(42)-55-62.
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	Актуальність теми дослідження. Розвиток машинобудівної галузі України на сучасному етапі вимагає від підприємств впровадження високоефективних та інноваційних технологій механічної обробки, що будуть спрямовані на зниження рівня собівартості продукції...
	Постановка проблеми. Попри чисельні досягнення у сфері оптимізації та вдосконалення інструментальних систем, у процесі токарної обробки залишаються недостатньо вирішеними питання, що пов’язані з нерівномірним розподілом навантажень саме на ріжучі елем...
	Аналіз останніх досліджень і публікацій. Проблеми, що пов’язані з вдосконаленням інструментального оснащення та підвищенням ефективності токарної обробки широко відображені у працях Ю. М. Кузнєцова [1], В. В. Солохи [2], Ю. Є. Паливоди [3], Б. М. Гевк...
	Виділення недосліджених частин загальної проблеми. Аналіз наукової літератури [1–11] показав, що більшість досліджень зосереджується тільки на загальних аспектах вибору необхідних параметрів різання. Питання застосування саме комбінованого використанн...
	Метою статті є обґрунтування ефективності застосування інноваційної технології токарної обробки деталей із сірого чавуну, у якій реалізовано раціональні підходи до використання інструментального оснащення. Для досягнення зазначеної мети передбачено пр...
	Виклад основного матеріалу. У процесі аналізу діючої технології було виявлено, що технологічний процес токарної обробки відзначався нестабільністю параметрів різання та нераціональним використанням ріжучого інструменту. Запропоноване технічне рішення,...
	Заготовки виготовляються методом лиття із сірого чавуну, тому на їхніх поверхнях зазвичай спостерігаються залишки ливарної форми, нерівності та поверхневі напливи. Форма заготовки прямокутна, а її габарити є досить великими (рис. 1), що є нетиповим дл...
	Рис. 1. Габаритні розміри заготовки
	Джерело: розроблено авторами.
	Зазначмо, що у процесі чорнової обробки цієї деталі використовуються змінні твердосплавні пластини типу «CNMG» (рис. 2). Саме вони призначені для зняття значних припусків при обробці поверхонь чавуну і зазвичай працюють у важких умовах навантаження. О...
	Рис. 2. Змінна твердосплавна пластина типу «CNMG»
	Джерело: розроблено авторами.
	Рис. 3. Схеми обробки:  а – обробка торців і зовнішніх поверхонь; б – обробка отворів
	Джерело: розроблено авторами.
	Особливістю верстата, що використовується в цій технологічній операції є те, що обробка прямокутної торцевої поверхні, що має велику площу, здійснюється саме розточним різцем (рис. 4). При цьому виникають значні коливання навантажень, що, у свою чергу...
	Рис. 4. Діюча схема обробки
	Джерело: розроблено авторами.
	Рис. 5. Використання ресурсу ріжучої пластини
	Джерело: розроблено авторами.
	Для вирішення виявленої проблеми нами запропоновано використання державки «TCBNL 2525M12» (рис. 6). Її конструкція саме забезпечує зміну положення ріжучої пластини під кутом 75 , що своєю чергою дозволяє під час обробки задіяти всі грані інструменту. ...
	Рис. 6. Застосування державки «TCBNL 2525 M12»
	Джерело: розроблено авторами.
	Для підтвердження ефективності запропонованої інноваційної технології проведено порівняльний аналіз витрат інструменту за чотири місяці (червень – вересень): два місяці до впровадження і два після. Узагальнені результати дослідження представлені в таб...
	Таблиця 1 – Порівняльні техніко-економічні показники токарної обробки до та після удосконалення технології
	Джерело: розроблено авторами.
	Кількість виготовлених деталей однією ріжучою пластиною:
	(1)
	де     – загальна кількість оброблених деталей за період, од.;
	– кількість використаного інструменту за звітний період, од.
	До впровадження технології:
	;
	(на одну пластину).
	Після впровадження технології:
	;
	(на одну пластину).
	Визначення відсоткового збільшення використання ресурсу ріжучої пластини:
	(2)
	.
	Ресурс однієї ріжучої пластини зріс на 41,59 % відносно показників, отриманих до впровадження вдосконаленої технології.
	Витрати на ріжучий інструмент для виготовлення однієї деталі:
	(3)
	де  – вартість ріжучого інструменту за звітний період, грн;
	До впровадження технології:
	;
	Після впровадження технології:
	;
	Економія витрат на інструмент при виготовленні однієї деталі:
	(4)
	Розрахункова кількість деталей, необхідна для окупності вартості державки:
	(5)
	де    – вартість державки, грн.
	Вартість державки: .
	деталь;
	Прогнозна річна економія витрат на ріжучий інструмент:
	,     (6)
	де  – місячний обсяг виробництва (прогноз), од.
	Для = 1400 од./міс.:
	Економія за місяць:
	Економія на рік:
	Таблиця 2 – Підсумкові результати розрахунків ефективності удосконаленої технології токарної обробки
	Джерело: розроблено авторами.
	Отримані в результаті дані свідчать про те, що застосування запропонованої технології дало змогу збільшити ресурс інструменту майже на 42 %. Витрати на інструмент для однієї деталі забезпечують економію 8,7 грн на одиницю продукції. Визначено, що при ...
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