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В настоящее время для оценки деятельности торговой организации ис-

пользуется огромное число параметров, характеризующих происходящие 

процессы со всех сторон, осложняя тем самым оценку их деятельности.  

Комплексный анализ коммерческой деятельности по предложенной ме-

тодике представляет собой всесторонний анализ деятельности торговой ор-

ганизации на основе логистического подхода и сводится к следующим эта-

пам. 

На первом этапе разрабатывается система логистических показателей, с 

помощью которых в дальнейшем будет дана характеристика исследуемого 

предприятия. Логистика рассматривает 4 блока важнейших показателей: 

сбыт, закупка, складирование и транспортировка. 

На втором этапе с помощью факторного анализа из каждого блока вы-

деляются наиболее предпочтительные показатели в зависимости от основно-

го направления деятельности предприятия. Таким образом, на основании 

имеющихся данных о деятельности торгового предприятия может быть по-

лучена эконометрическая модель оценки результатов деятельности в виде 

интегральных показателей, синтезирующих в себе многообразие показате-

лей.  

На третьем этапе с помощью кластерного анализа проводится сравни-

тельная оценка деятельности филиалов торгового предприятия, что позволя-

ет построить научно обоснованные классификации, выявить внутренние свя-

зи между единицами наблюдаемой совокупности. 

На четвѐртом этапе формируются выводы по каждому блоку логистиче-

ских показателей, на основе интегральных показателей, полученных в ре-

зультате проведения факторного и кластерного анализов. В результате опре-

деляется тенденция развития каждого филиала торгового предприятия, и 

даются предположения о его развитии в будущем. 

Логистический подход к оценке коммерческой деятельности дает пред-

ставление об адаптации предприятия к рыночным условиям, позволяет не 

только выработать стратегию и тактику поведения торгового предприятия, 

но и повысить эффективность управления им. 
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В современных токарных станках с ЧПУ, обрабатывающих детали с 

высокой и особо высокой точностью, крайне важно при каждой очередной 

наладке иметь информацию о положении режущей кромки резца по всем 

координатным осям. 

Приводятся основные зависимости, связывающие возможные 

погрешности, возникающие при установке резца в резцедержатель, с 

погрешностями обработки деталей.   

Предлагается высокоточная автоматическая система измерения 

положения режущей кромки резца после его ручной установки в 

резцедержатель, включающая в себя два миниатюрных источника лазерного 

излучения, две плоские матрицы с расстоянием между пикселями не более   

5 мкм, а также специальные механические индикаторы с отражающими 

элементами.  

Анализ показывает, что при установке резца в резцедержатель 

погрешность положения режущей кромки резца определяется величинами  

10 и 100 мкм вдоль осей X и Y соответственно. 

При использовании предложенной системы после установки резца в 

резцедержатель вначале осуществляется вывод суппортов станка в 

автоматическом режиме в «ноль». После этого выполняется перемещение 

суппортов станка в автоматическом режиме по координате Z через зону 

измерения до конечного положения с измерением расположения резца в 

резцедержателе. При этом режущая кромка в процессе движения 

контактирует с механическими индикаторами, отклоняющими лазерный луч, 

что фиксируется фотодиодными матрицами. В процессе движения 

выполняется вычисление контроллером положения резца и ввод полученных 

значений в ЧПУ станка с последующей коррекцией нуля по координатам X и 

Z. 

 
  




