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1. Предложена новая методика определения экономического эффекта, предусматривающая раздельный расчет - для кривошипных горячештамповочных прессов и штамповочных молотов. Эта методика основана на определении удельной стоимости одной поковки и позволяет определить	границы	возможного изменения и
оптимизировать статьи затрат,	влияющих на увеличение
экономического эффекта,
2. Расчеты по этой методике показали, что разработка предложенной системы сквозного проектирования и изготовления штампов позволила оптимизировать и снизить удельную стоимость одной поковки в в 2,02,7 раза и получить в пересчете на годовой выпуск экономический эффект в сумме более 2,3 млн. рублей.
3. Внедрение автоматизированной системы сквозного проектирования и изготовления сложных штампов позволило снизить стоимость различных штампов на 47-80% при увеличении их стойкости в 1,4-2,7 раза.
4. В 2 раза и более сокращены припуски и допуски на механообработку штампов, ранее назначавшиеся в соответствии с ГОСТ7505-89, что позволило соответственно повысить точность обработки гравюры и зеркала штампа и, в итоге, значительно снизить трудоемкость изготовления лап.
5. Сроки проектирования лап, поковок и штампов, разработки технологии, производства и освоения прессовых и молотовых штампов сократились в 8 раз (с 4 месяцев до 2 недель).
6. За счет сокращения трудоемкости, времени потерь на изготовление и наладку штампов, кратно снизилось количество оборудования и персонала, задействованного в штамповом хозяйстве.
7. Разработанная на базе проведенных исследований система сквозного автоматизированного проектирования и изготовления сложных штампов передана и успешно внедряется на долотных заводах СНГ - ДДЗ (Украина), ВСДЗ (Верхние Серги), СМ3 (Сарапул).

8

4

image1.png




