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ОАО «Белорусский цементный завод» является крупнейшим отече-

ственным производителем и экспортером цемента. Основным рынком сбыта 

продукции является рынок Российской Федерации. В 2013 г. на российский 

рынок было реализовано 545 тыс. т цемента на сумму 44 287 тыс. долл. 

США, что составляет более 80 % всей экспортируемой продукции предприя-

тия. 

Анализ ситуации на российском рынке, а также доли охвата рынка ос-

новными производителями цемента в России, их мощностей и объемов про-

изводства, позволил установить, что потребность рынка удовлетворена не 

полностью, а это значит что для ОАО «Белорусский цементный завод» от-

крываются возможности по увеличению объемов экспорта цемента на рос-

сийский рынок. Привлекательность рынка обуславливается растущими объ-

емами строительства, недостаточными объемами производства и высокой 

изношенностью основных фондов российских цементных заводов. Таким 

образом, предприятию целесообразно и выгодно поставлять свою продук-

цию на рынок Российской Федерации. 

Для совершенствования деятельность ОАО «Белорусский цементный 

завод» на рынке Российской Федерации можно предложить проведение сле-

дующих мероприятий: 

1) строительство линии по производству сухих строительных смесей с 

целью получения продукции с высокой стоимостью, для этого у предприя-

тия имеются все возможности: 

– наличие основных компонентов в избытке; 

– расположенность предприятия в приграничной зоне с Российской Фе-

дерацией; 

– замещение аналогичных смесей импортного производства; 

2) участие в специализированных выставках и ярмарках строительной 

тематики на территории Российской Федерации; 

3) поиск дилеров на территории Российской Федерации; 

4) размещение информации о продукции в электронных каталогах; 

5) размещение информации на специализированных электронных дос-

ках объявлений в сети Интернет; 

6) рассылка электронных предложений о сотрудничестве возможным 

потенциальным партнерам.  
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При производстве малогабаритных баллонов для хранения горючих 

газов применяют соединения, выполненные на остающейся подкладке. Они 

позволяют увеличить сварочный ток и исключить появление прожогов при 

сварке на весу. Основными дефектами сварных соединений, выполненных на 

остающейся подкладке, наряду с порами, неметаллическими включениями, 

подрезами, являются трещины, образующиеся по границам сплавления 

свариваемых пластин и подкладки, и обусловленные значительными 

механическими напряжениями в указанных местах. 

Минимальные размеры ширины и толщины остающейся подкладки 

регламентируются ГОСТ 8713-79. Для толщины основного металла баллона 
310)4...2(  м ширина подкладки должна быть не менее 31015  м, толщина – 

30–40 % толщины основного металла. 

Для обнаружения дефектов в таких соединениях целесообразно 

использовать магнитографический метод контроля. Чтобы определить 

условия контроля, нужно выбрать размеры подкладки в пределах 

рекомендаций ГОСТ8713-79. С этой целью методом «магнитных зарядов» 

выполнен расчет поля рассеяния подкладки при поперечном намагничивании 

сварного соединения. Экспериментальную проверку результатов расчета 

производили на образцах с использованием для измерения полей ленточных 

локальных магнитоносителей. Установлено, что подкладка создает в зоне 

контроля поле, направленное навстречу намагничивающему полю. Ее 

размагничивающее действие в зоне контроля с увеличением ширины вначале 

возрастает, а затем убывает. С увеличением толщины подкладки её 

размагничивающее действие вначале возрастает, а затем стабилизируется, 

причём, тем раньше, чем больше толщина основного металла.  

Проведенные исследования позволили рекомендовать для соединений 

баллона рациональные параметры подкладки, удобные для контроля, и раз-

работать технические средства и методику магнитографического контроля 

сварных соединений малогабаритных баллонов для хранения горючих газов. 

Намагничивающее устройство для обнаружения протяженных дефектов со-

держит две цепочки электромагнитов, которые охватывают шов по всему 

периметру, для обнаружения компактных – один электромагнит, полюсы ко-

торого имеют проемы для прохождения магнитной ленты прижатой к свар-

ному шву, и снабжено электрическим приводом.  




