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В машиностроении и других отраслях промышленности широкое распро-

странение имеют детали типа полых тел вращения, в том числе из чугуна. В 
последнее время все большую остроту приобретает вопрос значительного по-
вышения эксплуатационных характеристик деталей, работающих в экстре-
мально неблагоприятных условиях: при больших отрицательных (минус 90 °C 
и ниже), либо повышенных (до 140 °C) температурах, в условиях абразивно-
динамического воздействия, интенсивного изнашивания, в агрессивной среде 
и т.п. В этих случаях используются легированные и высоколегированные чу-
гуны со специальными свойствами, которые широко применяются для изго-
товления деталей нефтедобывающего, нефтеперерабатывающего, химическо-
го, электротехнического оборудования. 

Однако качество и ресурс работы деталей, получаемых традиционными 
способами литья, уже не удовлетворяет современным требованиям. Известно, 
что наиболее высокое качество отливок достигается применением специаль-
ных способов литья основанных на использовании принципа направленности 
затвердевания, одним из которых является литье намораживанием. Сущность 
его заключается в том, что затвердевание металла происходит при высокой 
интенсивности однонаправленного теплоотвода и наличии перегретого рас-
плава во внутренней полости затвердевающей отливки в течение всего време-
ни ее формирования. В настоящее время осуществлено промышленное освое-
ние этого метода по выпуску высококачественной конкурентоспособной про-
дукции из чугуна с пластинчатым и шаровидным графитом и из белого высо-
кохромистого чугуна. Однако получение этим методом на существующем 
оборудовании заготовок диаметром менее 60 мм весьма затруднительно или 
невозможно. Получение таких заготовок далеко не всегда возможно и тради-
ционными способами литья. Во многих случаях полые детали формы тел вра-
щения малого диаметра изготавливают из заготовок сплошного сечения. 

В связи с изложенным разработка технологии литья методом направлен-
ного затвердевания полых заготовок малого диаметра из чугунов со специаль-
ными свойствами является перспективной, своевременной и актуальной зада-
чей. 
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Выпуск конкурентоспособной продукции является одним из 

важнейших направлений современного этапа развития белорусской 
экономики. Эффективное экономическое развитие предполагает 
производство и реализацию продукции на рынке по цене и качеству, 
удовлетворяющим как потребителя, так и производителя.  

Диагностику конкурентоспособности товара следует проводить в 
форме комплексного, поэтапного и поэлементного маркетингового 
исследования.  

Выбор товаров-конкурентов, по сравнению с которыми производится 
позиционирование конкурентоспособности анализируемого товара, 
должен осуществляться с учетом следующих критериев. 

Во-первых, товар-аналог и анализируемая продукция должны 
удовлетворять одну потребность, при этом если они принадлежат к одному 
классу по назначению и условиям эксплуатации, ориентированы на одну 
группу потребителей, не дифференцированы по параметрам, то они - 
ближайшие конкуренты, в противном случае – потенциальные конкуренты. 

Во-вторых, выбор товара-аналога должен удовлетворять цели оценки 
конкурентоспособности:  

– в случае оценки продукции в сравнении с лучшим по технико-
экономическим характеристикам товаром в качестве образца должно быть 
выбрано изделие, отражающее высшие мировые достижения в данной 
области;  

– при оценке с наиболее широко сбываемым на рынке изделием за 
образец берется продукция, по которой зарегистрирован наибольший 
объем сбыта и т.д. 

В-третьих, необходимо учитывать фактора места – перечень 
конкурентных товаров для оценки конкурентоспособности ограничивается 
избранным географическим ареалом или потребительским сегментом 
рынка (или обоими критериями вместе). 

И, наконец, в-четвертых, необходим учет динамики жизненного цикла  
– фактора времени: на рынке одновременно присутствуют товары, 
находящиеся на разных этапах жизненного цикла и, следовательно, 
обладающие разным уровнем конкурентоспособности; ближайшими 
конкурентами при прочих равных условиях будут изделия одинаковой 
фазы жизненного цикла.   




