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Пути привлечения инвестиций в объекты 
коммунальной собственности Украины

В статье рассмотрены существующие пути привлечения 
частных инвестиций в объекты коммунальной собственности, 
проанализированы условия их введения. Проведен сравнитель­
ный анализ использования государственно-частного партнерства 
и модели госзакупок для объектов коммунальной собствен­
ности социального назначения. Обоснованы преимущества 
применения государственно-частного партнерства по сравнению 
с традиционной схемой привлечения частных инвестиций.
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Техническое перевооружение 
формовочного участка литейного 
цеха на основе внедрения 
процесса импульсной формовки

Проведенное исследование посвящено вопросам технического перевооружения литейного цеха 
на основе внедрения современных технологических процессов. Результаты данного исследования, 
описанные в статье, могут быть использованы при планировании и проведении мероприятий по 
модернизации участка формовки. Это позволит минимизировать директивный срок проведения 
технического перевооружения и решить задачу рационального распределения ресурсов на его 
выполнение.

Ключевые слова: техническое перевооружение, литейный цех, импульсная формовка.

Лаврова Н. И.

1.  Введение

Оборудование литейных цехов современных украин­
ских промышленных предприятий в значительной сте­
пени исчерпало свой ресурс, так как может характери­
зоваться сегодня состоянием морального и физического 
износа. Вследствие этого, технологические процессы, 
выполняемые на этом оборудовании, не обеспечивают 
высоких требований к качеству литья. Получаемые 
отливки зачастую по своему товарному виду не от­
вечают требованиям заказчиков, а несоответствие фа­
сонных отливок по геометрическим характеристикам  
и размерным показателям может, к тому же, способ­
ствовать снижению надежности металлообрабатывающего 
оборудования [1]. Поэтому исследования, посвященные 
решению вопросов планирования и организации меро­
приятий по техническому перевооружению, обеспечи­
вающих возможность снижения директивных сроков 

и рационального распределения ресурсов в процессе 
технического перевооружения являются актуальными.

2. �А нализ литературных данных  
и постановка задачи исследования

Вопросам оптимизации технологических решений 
в условиях работы современных литейных цехов по­
священа работа  [2], в которой предложены системные 
подходы к формированию требований и эффективности 
решений, ориентированных на максимально достигаемый 
экономический эффект. Затронутые в данной работе тех­
нологические аспекты должны рассматриваться как часть 
мероприятий в контексте общего технического перевоору­
жения машиностроительного предприятия  [3—6]. При 
этом проведение модернизации участков литейного цеха 
может рассматриваться как альтернатива планирова­
нию и проведению комплекса ремонтных работ  [7, 8].  
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На этапе принятия решения о том, какая из альтер­
натив в конкретных условиях данного производства 
является предпочтительнее, должны быть четко сфор­
мулированы критерии эффективности, на основании 
которых собственно эти решения и должны прини­
маться  [9]. Если говорить о литейном производстве, 
то при выборе альтернатив следует принимать во 
внимание то, что в литейном цехе могут существовать 
«узкие места» — те участки выполнения технологи­
ческих процессов, которые обеспечивают наибольшую 
вероятность получения брака готовых отливок. Именно 
для этих участков и необходимо в первую очередь 
рассматривать альтернативы по дальнейшим дейст­
виям — либо совершенствовать систему ремонта, либо 
модернизировать производство и комплектовать эти 
участки современным оборудованием  [10]. Как пока­
зывает анализ состояния литейных цехов, одним из 
«узкие мест» являются участки формовки, а основная 
проблема на этих участках — износ формовочного обо­
рудования. Таким образом, задача исследования может 
состоять в разработке мероприятий по реконструкции 
формовочного оборудования, рассматривая ее частью 
технического перевооружения формовочного участка 
литейного цеха.

3. �П ланирование проведения в цехе 
мероприятий по реконструкции в цехе

Основные технические принципы реконструкции 
формововчных встряхивающе-прессовых машин, которы­
ми по большей части оснащены формовочные участки 
литейных цехов, изложены в работе [11]. Взяв за основу 
эти принципы, выполнены мероприятия по планирова­
нию технического перевооружения, суть которого за­
ключается в замене встряхивающе-прессовых машин 
машинами импульсной формовки.

Основными мероприятиями по реконструкции яв­
ляются демонтаж старого оборудования, подготовка си­
стемы коммуникаций для установки новых элементов 
оборудования, подготовка системы автоматизации, раз­
работка технологических схем монтажа, описывающих 
последовательность основных операций, монтаж новых 
элементов оборудования и пуск нового оборудования 
в эксплуатацию.

Учитывая, что предлагается доработка формовоч­
ной машины без ее замены, основными операциями 
реконструкции являются:

—	 установка рамы;
—	 установка цилиндров;
—	 установка плиты подвижной;
—	 установка камеры воздушной;
—	 установка наполнительной рамки;
—	 установка механизма подъема рамки;
—	 установка прессового механизма;
—	 установка вытяжного механизма;
—	 установка механизма засыпки;
—	 установка механизма перемещения импульсной 
головки.
Для планирования всех этих и подготовительных 

работ можно применить сетевые методы планирова­
ния  [4, 10]. Для этого составляется таблица исход­
ных данных, в которой указываем основные операции,  
их длительности, предшествующие операции, трудоем­
кость, стоимость выполнения операций.

В табл.  1, 2 приведены исходные данные для пла­
нирования сетевого графика для проведения подгото­
вительных работ. 

Таблица 1

Исходные данные для планирования сетевого графика 
подготовительных работ по реконструкции оборудования

Условное 
обозначение 

работы
Наименование

Предше-
ствующие 
работы

Длитель-
ность 

работы, дн.

A
Устройство фундаментов под 
дополнительное оборудование

K 20

B
Комплектация узлов нового 
оборудования

— 35

C
Особостроительные работы по 
подготовке и монтажу при-
водов

B, I, J 45

D
Особостроительные работы по 
подготовке площадки обслу-
живания

C 60

E
Монтаж сборных элементов 
оборудования

C 65

F
Реконструкция системы ком-
муникаций

C 70

G
Планировка увязки технологи-
ческого оборудования

C 80

H
Подготовка к монтажу основ-
ного технологического обо-
рудования

E 70

I
Реконструкция системы при-
водов машин

— 30

J
Разработка технологических 
схем монтажа

I 20

K
Земляные работы для уста-
новки дополнительного обо-
рудования

— 20

Таблица 2

Исходные данные для планирования сетевого графика  
монтажа нового оборудования

Условное 
обозначе-

ние работы
Наименование

Предше-
ствующие 
работы

Длитель-
ность 

работы, дн.

A Монтаж рамы и цилиндров — 120

B Монтаж плиты подвижной A, J 50

C
Монтаж механизма перемещения 
импульсной головки

— 60

D Монтаж вытяжного механизма A, J 30

E Монтаж механизма засыпки A, C 125

F Монтаж системы автоматизации — 65

G Монтаж прессового механизма A, F 145

H
Монтаж новой системы комму-
никаций

A 50

I
Монтаж наполнительной рамки  
и механизма подъема рамки

A, D 45

J Сборка импульсной головки — 30
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В табл. 3, 4 приведены данные ранжирования работ.

Таблица 3

Ранжирование подготовительных работ по реконструкции оборудования

Работы и ограничения Вес работы

A- 1

B < C 10

C < D, E, F, G 9

D- 1

E < H 2

F- 1

G- 1

H- 1

I < C, J 21

J < C 10

K < A 2

Таблица 4

Ранжирование работ по монтажу нового оборудования

Работы и ограничения Вес работы

A < B, D, E, G, H, I 13

B- 1

C < E 2

D < I 2

E- 1

F < G 2

G- 1

H- 1

I- 1

J < B, D 5

В табл.  5, 6 приведены результаты расчетов ранних 
и поздних сроков выполнения работ по реконструкции 
оборудования, резервов времени и ранних сроков на­
чала работ.

Таблица 5

Сводные данные по расчету сетевого графика выполнения 
подготовительных работ

Ус
ло
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ое
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I 30 — C, J 30 30 0 0

J 20 I C 50 50 0 30

B 35 — C 35 50 15 0

C 45 B, I, J D, E, F, G 95 95 0 50

E 65 C H 160 160 0 95

K 20 — A 20 210 190 0

A 20 K — 40 230 190 20

D 60 C — 155 230 75 95

F 70 C — 165 230 65 95

G 80 C — 175 230 55 95

H 70 E — 230 230 0 160

Таблица 6

Сводные данные по расчету сетевого графика  
выполнения монтажных работ

Ус
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A 120 — D, B, E, G, H, I 120 120 0 0

J 30 — D,B 30 190 160 0

F 65 — G 65 120 55 0

D 30 A, J I 150 220 70 120

C 60 — E 60 140 80 0

B 50 A, J — 170 265 95 120

E 125 A, C — 245 265 20 120

G 145 A, F — 265 265 0 120

H 50 A — 170 265 95 120

I 45 A, D — 195 265 70 150

Из полученных табличных данных можно сделать 
выводы:

1.	 Директивный срок проведения подготовительных 
работ составляет 230  дней.

2.	 Резервы времени отсутствуют у работ: рекон­
струкция системы приводов машин, разработка техно­
логических схем монтажа, особостроительные работы 
по подготовке и монтажу приводов, монтаж сборных 
элементов оборудования, подготовка к монтажу основ­
ного технологического оборудования. Поэтому на эти 
работы необходимо уделить особое внимание.

3.	 Директивный срок проведения монтажных работ 
составляет 265  дней.

4.	 Резервы времени отсутствуют у работ: монтаж 
рамы цилиндров и монтаж прессового механизма.  
Поэтому на эти работы необходимо уделить особое 
внимание.

5.	 Общий директивный срок проведения рекон­
струкции оборудования составляет 495  дней.

4.  Выводы

В результате проведенного исследования построен 
сетевой график выполнения комплекса работ по техниче­
скому перевооружению формовочного участка литейного 
цеха. Суть этого перевооружения — замена морально 
устаревших встряхивающе-прессовых машин современ­
ными машинами импульсной формовки. Установлено, 
что наиболее ответственными операциями при проведе­
нии подготовительных работ являются реконструкция 
системы приводов машин, разработка технологических 
схем монтажа, особостроительные работы по подготов­
ке и монтажу приводов, монтаж сборных элементов 
оборудования, подготовка к монтажу основного техно­
логического оборудования. Наиболее ответственными 
операциями при выполнении монтажа являются опера­
ции монтажа рамы цилиндров и прессового механизма.

Применение описанных решений может быть ис­
пользовано в процессе проведения технического пере­
вооружения формовочных участков литейных цехов.
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Технічне переозброєння формувальної дільниці 
ливарного цеху на основі впровадження процесу 
імпульсної формовки

Проведене дослідження присвячене питанням технічного 
переозброєння ливарного цеху на основі впровадження сучас­
них технологічних процесів. Результати даного дослідження, 
описані в статті, можуть бути використані при плануванні 
та проведенні заходів з модернізації ділянки формовки. Це 
дозволить мінімізувати директивний термін проведення тех­
нічного переозброєння і вирішити завдання раціонального 
розподілу ресурсів на його виконання.

Ключові слова: технічне переозброєння, ливарний цех, ім­
пульсна формовка.
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