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Низкий уровень инновационной активности субъектов хозяйствования в 

Беларуси, их слабая заинтересованность в технологическом обновлении 

производства объективно обусловлены рядом факторов. Во-первых, отсутст-

вием конкурентной среды, развитого рынка новых технологий и инноваци-

онных продуктов, низким спросом на них со стороны производителей, с од-

ной стороны, и предложений от их создателей – с другой. Во-вторых, отсут-

ствием развитого рынка труда, что позволяет предпринимателям получать 

основную массу прибыли не за счет внедрения технических и технологиче-

ских инноваций, а от эксплуатации дешевой рабочей силы. В-третьих, отсут-

ствием целевых параметров инновационного воспроизводства основного ка-

питала и вместе с тем оценочных критериев инновационности. В-четвертых, 

неразвитостью организационной структуры инновационного воспроизводст-

ва, слабостью или отсутствием организационных звеньев предприятий по 

исследованию рынка новых технологий, сбора, генерации и отбора иннова-

ционных идей и их воплощения в конкретные решения и проекты. 

Среди ключевых направлений совершенствования и систематизации за-

конодательства, связанного с инновационным развитием, можно выделить 

следующие: 

– совершенствование налогового законодательства в части предостав-

ления значительных льгот для субъектов научной и инновационной деятель-

ности, стимулирования труда авторов научных разработок; 

– совершенствование механизма финансирования и поддержки иннова-

ционной деятельности; 

– совершенствование правовой охраны изобретений, открытий, про-

мышленных образцов и других результатов интеллектуальной деятельности; 

– усиление охраны прав белорусских авторов; 

– совершенствование инвестиционного законодательства для привлече-

ния эффективных прямых иностранных инвестиций в Республику Беларусь. 
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Часто при анализе состояния поверхности деталей их качество 

оценивается лишь величиной шероховатости. Этот параметр принимают за 

характеристику работоспособности и прочности изделия. Безусловно, резцы 

проходческих комбайнов подвергаются абразивному изнашиванию и 

требуют низкой шероховатости рабочих поверхностей. В процессе 

взаимодействия с породой при больших величинах микронеровностей 

возникают высокие температуры, и как следствие, ухудшение характеристик 

поверхностного слоя и происходит более интенсивный износ. Рядом 

исследований установлено, что улучшение микрогеометрии поверхности 

деталей способствует повышению их прочности, но не является 

определяющим фактором, характеризующим работоспособность. Процесс 

упрочнения поверхностного слоя в значительной степени связан с 

характеристиками их тонкой кристаллической структуры [1]. 

Влияния режимов магнитно-абразивной обработки на микротвердость 

исследовали на образцах резцов РКС проходческих комбайнов. По 

сравнению с исходным значением при магнитно-абразивном полировании 

микротвердость поверхности повышается до 35 %, толщина упрочненного 

слоя при этом остается неизменной. Магнитно-абразивная обработка 

позволяет достичь на корпусе резца (сталь 30ХГСА) Ra 0,6 мкм с исходной 

Ra 3,2 мкм, на зубке (ВК8) Ra 0,32…0,16 мкм с исходной Ra 1,25…0,63 мкм. 

На основании результатов экспериментальных исследований можно сделать 

вывод, что магнитно – абразивная обработка является эффективным 

способом отделочной обработки резцов из сталей 30ХГСА и твердого сплава 

ВК8, при котором существенно снижается шероховатость поверхности, 

возникают незначительные наклепы и напряжения сжатия. 

На примере резцов РКС показано, что физико-механические 

характеристики поверхностного слоя рабочего инструмента повышаются, 

наряду с улучшением их микрогеометрии обеспечивается повышение 

эксплуатационных свойств поверхностного слоя как стали 30ХГСА, так и 

твердого сплава ВК8 за один технологический переход. 

  




