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Особенности развития отечественной науки о риске, нестабильность 

сегодняшних экономических условий и недооценка рисков реального сек-
тора экономики объясняют неоднозначность и неполноту трактовок ос-
новных понятий теории риска. Складывающиеся тенденции требуют усо-
вершенствования существующего понятийного аппарата теории рисков. 

Целью любого предприятия является из многообразия рисков, возни-
кающих в процессе работы,  выделить самые важные и усовершенствовать 
их классификацию.  

Анализ существующих реальностей деятельности субъектов хозяйст-
вования позволяет предложить следующую классификацию рисков:  

– деловые риски: риски, связанные с возможностью ухудшения обще-
го финансового состояния компании, снижением стоимости ее капитала 
(акций, облигаций);  

– организационные риски, вызванные ошибками менеджмента компа-
нии, ее сотрудников; риски, связанные с внутренней организацией работы 
компании;  

– рыночные риски – это риски, связанные с нестабильностью эконо-
мической конъюнктуры: риск финансовых потерь из-за изменения цены 
товара, риск потери ликвидности;  

– кредитные риски – риск того, что контрагент не выполнит свои обя-
зательства в срок;  

– юридические риски – это риски потерь, связанных с тем, что зако-
нодательство или не было учтено вообще, или изменилось в период сдел-
ки; риск несоответствия законодательств разных стран;  

– технико-производственные риски – риск нанесения ущерба окру-
жающей среде; риск возникновения аварий, пожаров, поломок; 

Данная классификация не только четко трактует принадлежность рис-
ков к конкретной группе, позволяя унифицировать оценку риска, но и наи-
более полно охватывает множество рисков, что позволяет грамотно подой-
ти к проблеме выявления рискообразующих факторов (РОФ). 
  

65 
 

УДК 621.74.047 
МЕХАНИЗМ РАЗДЕЛКИ НЕПРЕРЫВНОЛИТОГО СЛИТКА  

ЛИНИИ (НГЛЗ) 
 

Ю.В. САЧЕНКО, А.А. МУСИК 
Научный руководитель Е.И. МАРУКОВИЧ, д-р техн. наук, проф. 

Государственное научное учреждение 
«ИНСТИТУТ ТЕХНОЛОГИИ МЕТАЛЛОВ НАН Беларуси» 

Могилев, Беларусь 
 
Благодаря ряду технологических преимуществ в настоящее время не-

прерывное и полунепрерывное литьё цветных металлов и сплавов нашло 
широкое применение в промышленности.  

Институтом технологии металлов НАН Беларуси разработан и по-
ставлен на предприятия Республики Беларусь и других стран ряд линий 
непрерывного горизонтального литья. В результате автоматизации для об-
луживания оборудования и обеспечения технологического процесса, на 
производстве достаточно двух человек в смену. 

Одним из основных автоматизированных функциональных узлов ли-
нии является механизм разделения непрерывнолитого слитка на мерные 
заготовки (резка). Было рассмотрено оборудование с различными спосо-
бами разделки: абразивными кругами на бакелитовой связке, дисковыми и 
ленточными пилами. Последний вариант, по сравнению с остальными, об-
ладает рядом существенных преимуществ, в связи с чем в качестве базово-
го агрегата для резки выбран ленточнопильный станок. После значитель-
ных доработок в соответствии с условиями работы оборудования, он был 
интегрирован в состав автоматизированной линии непрерывного литья.  

Для того, чтобы в процессе резки не препятствовать извлечению заго-
товки, станок установили на подвижное основание, оборудованное меха-
низмом возврата. Штатные гидравлические тиски, фиксирующие заготовку 
в станке, заменили на два вертикальных прижима: один перед пильным уз-
лом, второй после. За станком, на том же подвижном основании смонтиро-
вали приёмный рольганг, который оснастили механизмом опрокидывания 
отрезанной заготовки в накопитель. Для отслеживания каждого этапа раз-
деления слитка и подачи сигналов на исполняющие органы резки на станке 
установлены различного типа датчики. 

В результате получили недорогой, полностью автоматический модуль 
разделения слитка на мерные заготовки. В качестве режущего инструмен-
та, у которого, применяется ленточная биметаллическая пила, что обеспе-
чивает экономию электроэнергии, сокращение отходов металла в стружку, 
низкие затраты на инструмент, простоту в обслуживании и ремонте. Со-
хранение первоначальной автоматики ленточнопильного станка позволяет 
использовать его автономно в период простоя линии. 

Таким образом, человек полностью исключается из процесса резания, 
что увеличивает культуру производства, уменьшает себестоимость про-
дукции. 
  




