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Дебиторская задолженность относится к высоколиквидным активам
предприятия, обладающим повышенным риском. Большой объем просро-
ченной и безнадежной дебиторской задолженности существенно увеличива-
ет затраты на обслуживание заемного капитала, повышает издержки органи-
зации, что негативно сказывается на финансовой устойчивости предприятия.
В настоящее время по данным Министерства статистики Республики Бела-
русь доля организаций, имеющих просроченную дебиторскую задолжен-
ность в общем числе организаций составляет 68,9 %. Этим и обосновывается 
актуальность данной темы. 

Существует множество причин возникновения дебиторской задолжен-
ности, но главными можно назвать следующие: 

1) правовые (юридические) аспекты возникновения, такие как незнание 
законодательства или выстраивание отношений с неуполномоченным лицом; 

2) завышенные оценки кредитоспособности покупателей, не соответст-
вующие реальной готовности последних своевременно оплатить получен-
ную продукцию. 

Важнейшим этапом в управлении дебиторской задолженностью являет-
ся разработка и утверждение кредитной политики организации, то есть свод 
правил, регламентирующих предоставление коммерческого кредита и поря-
док взыскания задолженности. Существует теоретической подход к опреде-
лению самой выгодной кредитной политики: нужно наращивать объем кре-
дитования покупателей до тех пор, пока возникающие издержки не сравня-
ются с дополнительной прибылью, получаемой от увеличения объемов про-
даж. 

Предприятие, продающее свою продукцию в кредит, должно опреде-
литься по следующим вопросам:

1) кому предоставлять кредит?
2) какие условия предоставления кредита?
3) какова политика сбора платежей?
Говоря об изучении кредитоспособности предприятия, следует приме-

нить разделение всех клиентов на 2 категории, используя закон Парето: 20 % 
клиентов приносят 80 % прибыли, и 80 % клиентов приносят 20 % прибыли. 
Необходимо определить, какие клиенты попадают в первую категорию, т.к. 
они являются надежными и представляют наибольший интерес для органи-
зации. Дальнейшую дифференциацию клиентов и условий предоставления 
им товарного кредита можно провести с помощью построения кредитного
рейтинга клиентов компании на основании важнейших показателей, напри-
мер платежная дисциплина и объем поставок, присваивая каждому клиенту в 
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В настоящее время, для защиты сварочной ванны и зоны горения дуги 

при механизированной сварке в защитных газах, перспективным, с точки 

зрения повышения эксплуатационных свойств соединения, является исполь-

зование газовых смесей на основе аргона вместо традиционно используемо-

го на отечественных предприятиях для этих целей углекислого газа. Следует 

учитывать, что сварка в среде Ar+CO2 не только отличается от процесса 

сварки в углекислом газе более инертной защитной газовой средой с сущест-

венно меньшим окислительным потенциалом, но и имеет свои металлурги-

ческие особенности. Очевидно, что в этом случае, выбор сварочных мате-

риалов должен быть обоснованным. 

Целью данной работы было определение на основании результатов ме-

ханических испытаний на ударный изгиб металла шва сварных соединений, 

преимуществ использования для сварки в защитных газовых смесях Ar+CO2 

проволок типа Св08ГС с пониженным содержанием элементов раскислите-

лей. Очевидно, что чрезмерное их количество, необходимое для раскисления 

сварочной ванны в случае сварки в среде углекислого газа, при переходе на 

использование смесей на основе аргона будет являться избыточным, что, ве-

роятно, может снизить прочностные показатели сварного соединения. Для 

проведения испытаний использовались наиболее распространенные на дан-

ный момент типы проволок Св08ГС, Св08Г2С и G3Si1. 

Анализ полученных результатов для сварки в среде Ar+CO2 показал, что 

проволока типа Св08ГС обладает преимуществом, с точки зрения повыше-

ния показателя ударной вязкости металла шва сварного соединения, только в 

диапазоне малых значений силы сварочного тока (180–240 А). С повышени-

ем тока свыше 240–250 А, наиболее предпочтительным является использо-

вание проволоки Св08Г2С. Следует также отметить, что при повышении си-

лы сварочного тока свыше 240 А наблюдается струйный процесс переноса

электродного металла. Пониженное разбрызгивание и отсутствие возмуще-

ний газовой защиты, связанных с капельным переносом металла и газодина-

мическими ударами плазменных потоков по сварочной ванне приводят к 

росту показателя ударной вязкости во всѐм диапазоне температур проведе-

ния испытаний. 




