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К ВОПРОСУ ОПРЕДЕЛЕНИЯ ЭКОНОМИЧЕСКОЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ 

ПРИМЕНЕНИЯ МАШИН ИМПУЛЬСНОЙ РЕЗКИ В ТЕХНОЛОГИЧЕСКИХ 

ЛИНИЯХ МАШИН НЕПРЕРЫВНОГО ЛИТЬЯ ЗАГОТОВОК 

 
Непрерывная разливка сталей и сплавов – прогрессивный способ 

получения слитков, имеющий множество технических и экономических 
преимуществ [1]. В качестве эффективного метода резки непрерывных 
слитков на заготовки мерной длины может быть использована импульс-
ная (высокоскоростная) резка, разработанная в ХАИ [1–3]. 

Для импульсной резки, как для любого нового инженерного решения 
или технологии, актуален ожидаемый экономический эффект при исполь-
зовании высокоскоростного метода в технологических линях вновь проек-
тируемых машин непрерывного литья заготовок (МНЛЗ) либо при замене 
имеющегося режущего оборудования импульсным. 

Экономический эффект при использовании машин импульсной рез-
ки (МИР) в МНЛЗ можно ожидать по двум основным направлениям: 

– экономический эффект от замены имеющегося на МНЛЗ режуще-
го оборудования (механических ножниц, газовых резаков) импульсным; 

– при использовании МИР производительность МНЛЗ можно уве-
личить за счет увеличения скорости вытягивания слитков, при этом 
можно сократить количество ручьев МНЛЗ либо общее количество ма-
шин непрерывного литья. 

Метод расчета экономической эффективности. Для выбора 
наиболее рационального решения наряду с общей (абсолютной) эффек-
тивностью используем сравнительную эффективность как минимум при-
веденных затрат по вариантам [4]. Сравниваемые варианты необходимо 
привести в сопоставимый вид по всем признакам, кроме того варианта, 
эффективность которого оценивается. При разновременности затрат по 
вариантам затраты должны быть приведены к текущему моменту или 
расчетному году. Это, в частности, позволяет учесть потери от замора-
живания капиталовложений в процессе длительного инвестиционного 
процесса. 

Рассмотрим основные показатели экономической эффективности, 
используемые при анализе денежного эффекта использования МИР в 
составе машин непрерывного литья. 

Годовой экономический эффект от внедрения импульсной резки в 
составе МНЛЗ при сравнении двух вариантов применяемого режущего 
инструмента можно определить сопоставлением двух вариантов реали-
зации технологической операции резки – базового (например газокисло-
родной резки) и нового (импульсной резки). 
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Показатель годового экономического эффекта ЭN определяют пу-
тем сопоставления приведенных затрат для двух вариантов в соответ-
ствии с выражением [4]: 
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ЗЗ ,  – приведенные затраты по вариантам при заданном годо-

вом объеме работ N, грн; 
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CC ,  – технологическая себестоимость изготовления N изделий 

(в случае разделения слитков – технологическая себестоимость резки N 
заготовок) в базовом и новом вариантах соответственно, грн; 

базнов
kk ,  – капитальные вложения по вариантам, грн; 

н
Е  – отраслевой нормативный коэффициент экономической эф-

фективности; 
N

себ
Э  – экономия (дополнительная прибыль) от снижения себестои-

мости изготавливаемой продукции за год со времени освоения нового 
технологического процесса, грн; 

k∆  – дополнительные капитальные вложения, необходимые при 
внедрении нового варианта технологического процесса, грн. 

Для операции разделения непрерывных слитков формула (1) мо-
жет быть приведена к виду 
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..
,  – удельная технологическая себестоимость изготовле-

ния (резки на заготовки мерной длины) 1 т слитков в базовом и новом 
вариантах соответственно, грн; 

А2 – масса разрезанного металла, т. 

Годовая экономия N

себ
Э  может быть определена по формуле [4] 
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Дополнительные капитальные вложения k∆  представляют собой 
разность капитальных вложений по сравниваемым вариантам при оди-
наковых годовых масштабах их использования (при kнов > kбаз) [4]: 
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Суммарные капитальные вложения по вариантам kбаз и kнов зависят 
от количества единиц режущего оборудования nбаз и nнов, необходимого 
для выполнения годовой программы выпуска продукции; потребное ко-
личество режущих машин в базовом и новом вариантах определяется их 
производительностью. 

Количество оборудования ni, необходимое для выполнения годо-
вой программы, можно определить по формуле 
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где   ПРi – производительность работы i-го режущего оборудования, т/ч; 
Фд – действительный фонд рабочего времени оборудования (для 

установок непрерывного литья стали величина Фд определяется не ко-
личеством рабочих смен, а графиком процесса непрерывной разливки, 
который, в свою очередь, определяется заказами предприятия и эконо-
мическими расчетами). 

Срок окупаемости дополнительных капитальных вложений Ток оп-
ределяет период времени, в течение которого дополнительные капи-
тальные вложения нового варианта будут возмещены за счет экономии 
от снижения себестоимости (дополнительной прибыли) [4]: 
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Коэффициент экономической эффективности Е является величиной, 
обратной Ток. Он определяет размер годовой экономии, приходящейся на 
одну денежную единицу дополнительных капитальных вложений [4]: 
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Экономический эффект при замене имеющегося режущего 

оборудования импульсным. Для расчета необходимо использовать 
реальные данные по маркам и количеству разрезанного металла А2, но-
менклатуре разделяемых слитков и применяемому способу резки, ис-
пользуемой скорости разливки и производительности режущего оборудо-
вания ПРi, которая определяет необходимое для обеспечения требуемой 
производительности количество единиц режущего оборудования. 

Для расчета необходимы актуальные рыночные (заводские) цены 
на используемые при резке ресурсы (природный газ, сжатый воздух, ки-
слород, электроэнергию). Необходимо также учитывать безвозвратные 
потери металла для каждого из вариантов (базового и нового), затраты 
на амортизацию и текущий ремонт и содержание основных средств 

Примечание. При сравнении двух вариантов – газовой и высоко-
скоростной резки – затратами природного газа, обусловленными горе-
нием газовой горелки в дежурном режиме, можно пренебречь [3]. При 
этом реальные затраты природного газа при использовании газового 
режущего оборудования выше. 

Сравнивая полученные величины суммарной себестоимости резки 
по вариантам, можно определить экономию от снижения себестоимости 
изготавливаемой продукции за год со времени освоения нового техноло-
гического процесса 
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Экономический эффект за счет повышения производительно-

сти МНЛЗ при использовании метода высокоскоростной резки. При 
использовании импульсного режущего оборудования взамен имеющего-
ся производительность МНЛЗ можно увеличить за счет увеличения ско-
рости вытягивания слитков (до 6…12 и более метров в минуту). При 
этом можно сократить количество ручьев МНЛЗ или общее количество 
машин непрерывного литья. Такая экономия позволяет сократить капи-
тальные затраты k на изготовление новых машин импульсной резки 
(ручьев МНЛЗ) либо снизить затраты на эксплуатацию МНЛЗ при сокра-
щении количества используемых режущих агрегатов. 

Выводы 

1. На основании принятой методики расчета экономической эф-
фективности предложена схема определения ключевых экономических 
показателей, характеризующих экономический эффект при использова-
нии МИР в составе МНЛЗ. 

2. Рассмотрены особенности количественной оценки экономиче-
ского эффекта при замене имеющегося режущего оборудования МНЛЗ 
импульсным и за счет повышения производительности МНЛЗ при ис-
пользовании МИР. 

3. Определение экономической эффективности внедрения режу-
щего оборудования импульсного действия в производство может быть 
проведено на основании данных о внедрении МИР на заводах различ-
ных государств (России, Украины, Германии, бывших советских респуб-
лик и др.). Такие расчеты проводят на основании современных рыноч-
ных цен на используемые ресурсы: природный газ, сжатый воздух, ки-
слород, электрическую энергию. 
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