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Финансовые результаты являются основными показателями, характе-

ризующими эффективность хозяйствования организаций. 

В рамках проведенного исследования была проанализирована источ-

никоведческая база о теории изучаемой проблемы и финансовые результа-

ты одного из предприятий Могилевской области, что позволило сформу-

лировать основные направления повышения финансовых результатов. 

Прямое влияние на повышение финансовых результатов окажут: уве-

личение объемов производства и реализации продукции (товаров, работ, 

услуг), снижение себестоимости продукции, повышение средне реализа-

ционных цен  вследствие оптимизации структуры реализации продукции. 

На практике для исследуемого объекта можно выделить следующие 

направления повышения эффективности производства, которые повлияют 

на рост финансовых результатов: 

– повышение качества производимой продукции, которое будет до-

стигнуто при помощи внедрения новых технологий производства, измене-

ния структуры производства, преобразования стратегии управления произ-

водством; 

– расширение рынков сбыта, посредством поиска новых потребителей 

на производимую продукцию. Это направление может быть реализовано 

через продуманную целевую рекламную кампанию, а также за счет лояль-

ной ценовой политики. Оптимальная ценовая политика может быть до-

стигнута в результате поиска новых поставщиков, что позволит значитель-

но снизить затраты; 

– рациональное использование ресурсов. Это экономия используемого 

сырья и материалов при производстве продукции, в результате изменения 

политики предприятия в части закупки дорогостоящих материалов и обо-

рудования, что приведет к снижению затрат при возможном росте выруч-

ки. 

Таким образом, разработка теории и практики по проблеме исследо-

вания позволила сформулировать основные направления повышения фи-

нансовых результатов организации: увеличение объемов выпускаемой 

продукции, снижение себестоимости продукции, повышение среднереали-

зационных цен вследствие оптимизации структуры производства, повыше-

ние качества производимой продукции, расширение рынков сбыта, рацио-

нальное использование материалов и сырья. 
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ting length to achieve critical wear. Modification of hardmetals is more effective 

in the blade processing of materials with the formation of elemental or articulat-

ed chips, which reduce the contact area with the front surface and thereby reduce 

wear on it. The obtained data show that the hardness of surface layer of hard-

metal VK8, being in the delivery state with a depth of up to 50 μm, differs from 

the hardness of the main layer and has lowered values. This feature is explained 

by the accumulation of cobalt or nickel binder at the surface, connected with the 

fact that while carbide tools sintering, the formation of the droplet phase of the 

binder, which under the influence of pressure and capillary effect, is squeezed 

out to the surface. 

This research involves establishing a functional relationship between the 

parameters of the hardening processing of cutting inserts and the quality pa-

rameters of the surface treated with these inserts. For this purpose, a number of 

experiments imply the establishment of functional dependency of parameters of 

processing cutting inserts made of high-speed steel P6M5 and hardmetal T15K6 

coated with TiN and TiC reinforced by glow discharge and quality parameters of 

machined surface. Preliminarily, such inserts are processed with a glow dis-

charge. Each next insert is processed with new processing parameters. Later on, 

they are used to process the material. The processing conditions and the material 

being processed remain unchanged. Comparing the roughness parameters of the 

machined surface and the corresponding processing parameters of the cutting 

insert, a mathematical model will be obtained that establishes an exact relation-

ship between the quality of the machined surface and the processing parameters 

of the cutting tool. 

Taking into account all that has been said above, it is possible to draw a 

number of conclusions concerning the direct effect of the use of a hardened by a 

glow discharge instrument on the treated surface: 

1) due to the reduced friction between the tool and the workpiece, and also 

due to the low heat conductivity of such tools, the negative effect of temperature 

phenomena on the workpiece decreases, which in turn leads to an improvement 

in the quality of machining by the cutting tool; 

2) due to their increased hardness, such tools can be used for machining 

more solid types of materials; 

3) increased wear resistance of the cutting tool makes it possible to increase 

the service life of such tool. Uniform wear on the front surface of the tool allows 

to maintain the processing parameters at a more stable level throughout the tool 

life period, which also results in improved quality of the treated surface; 

4) to achieve maximum wear resistance, treatment should be carried out 

with a glow discharge with a burning voltage U, equal to 2,7 kV. The current 

density J is equal to 0,325 A/m
2
, with a processing time of T=30 min.

 
 

  




