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На третьем этапе с помощью кластерного анализа проводится сравни-

тельная оценка деятельности филиалов торговой организации, целью кото-

рого является образование групп схожих между собой объектов, которые 

принято называть кластерами. 

Задача кластерного анализа заключается в том, чтобы разбить множе-

ство объектов на некоторое число кластеров (подмножеств) так, чтобы каж-

дый объект принадлежал одному и только одному подмножеству разбиения 

и чтобы объекты, принадлежащие одному и тому же кластеру, были сход-

ными, в то время, как объекты, принадлежащие разным кластерам были раз-

нородными.  

Большое достоинство кластерного анализа в том, что он позволяет про-

изводить разбиение объектов не по одному параметру, а по целому набору 

признаков. Он позволяет рассматривать достаточно большой объем инфор-

мации и резко сокращать, сжимать большие массивы социально-

экономической информации, делать их компактными и наглядными.  

Когда результаты кластерного анализа получены, можно рассчитать 

средние для каждого кластера по каждому измерению, чтобы оценить, 

насколько кластеры различаются друг от друга. 

На четвёртом этапе по каждому блоку торговых филиалов на основе 

полученных интегральных показателей формируются выводы относительно 

эффективности функционирования в данной группе элементов логистиче-

ской системы. 

Таким образом, применение разработанной методики автоматически 

решает проблему сравнительной оценки деятельности торговой организации. 

К субъектам хозяйствования, попавшим в один кластер можно применять 

одинаковые управленческие решения либо переносить опыт успешного 

управления с одного предприятия на другое, схожее по показателям своей 

работы. 

Разработанная методика может найти практическое применение при 

планировании хозяйственной деятельности, выявлении причин невыполне-

ния плановых заданий, изыскании резервов повышения эффективности ра-

боты предприятия, определении стратегии его развития. 

Методика оценки эффективности функционирования элементов логи-

стической системы универсальна и может быть распространена на предприя-

тия других областей с учетом их отраслевых особенностей, при условии 

наличия у предприятия большого числа филиалов.  
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Одним из перспективных направлений снижения расхода дорогостоя-

щих компонентов газовых смесей при дуговой сварке в среде защитных га-

зов является реализация их комбинированной подачи в зону горения дуги. 

Защитная струя газа при этом представляет собой две концентричных струи. 

Центральная струя состоит из чистого аргона и определяет характер перено-

са электродного металла через дуговой промежуток. Кольцевая струя состо-

ит из углекислого газа и выполняет защитную функцию. При этом в зоне го-

рения дуги образуется смесь оптимального состава с точки зрения миними-

зации потерь на разбрызгивание характера протекания металлургических ре-

акций. 

Важным вопросом с точки зрения преимуществ и возможностей приме-

нения разработанной технологии является оценка механических свойств 

сварных соединений. Эксперименты проводились на стали 09Г2С толщиной 

12 мм. 

Результаты испытаний на статическое растяжение показали, что разру-

шение образцов происходит по основному металлу. При этом значение вре-

менного сопротивления разрыву соответствует сертификату на основной ма-

териал. При испытаниях на статический изгиб (боковой поверхности шва) 

угол загиба на всех испытуемых образцах составил 180° за вычетом упругой 

деформации. 

Испытания на ударный изгиб проводились при температуре -45 °С. Для 

охлаждения использовалась углекислота в твердой фазе (сухой лед). Тип об-

разца VWT 0/1,25 согласно СТБ ЕН 875-2002. Результаты испытаний пока-

зали, что значение ударной вязкости (KCV-45) практически полностью сов-

падает с аналогичным параметром при сварке с традиционным способом га-

зовой защиты омывающим потоком смесью 82%Ar+18%CO2. При этом по-

вышение силы сварочного тока (от 160 до 260 А) в обоих случаях приводит к 

росту ударной вязкости примерно на 35 %. 

Анализ полученных результатов позволил рекомендовать разработан-

ную технологию для сварки низкоуглеродистых и низколегированных ста-

лей. 

  




