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Процесс выбора поставщиков – трудоемкое и ответственное занятие. 

Главная проблема – отсутствие единичного (комплексного) критерия 

оценки поставщика. Поэтому, чтобы быть уверенным в выборе, необходи-

мо анализировать всю деятельность поставщика. 

Выбор поставщика осуществляется по результатам анализа рынка, пе-

реговоров и оценки предложений. Политика предприятия в отношении вы-

бора поставщика предполагает анализ условий поставки, то есть цены и 

качества товара, скидок, условий платежа или предоставления кредита, ус-

ловий доставки и сервиса. Процедура получения и оценки предложений от 

потенциальных поставщиков может быть организована по-разному. Наи-

более эффективными являются: тендеры (проводятся в случае, если пред-

полагается закупить сырьѐ, материалы, комплектующие на конкурсной ос-

нове; тендеры выгодны как поставщику, так и покупателю с позиции воз-

можности выбора наиболее качественного сырья и материалов по прием-

лемым ценам); письменные переговоры (инициатива вступления в перего-

воры исходит от поставщика товара либо инициатива исходит от покупа-

теля); твердая оферта (направляется одному покупателю с указанием срока 

ее действия, в течение которого продавец не может изменить свои усло-

вия); свободная оферта (не включает никаких обязательств). 

Оценка предложений поставщиков осуществляется потребителем без 

их формализации в виде свободной процедуры, либо на конкурсной осно-

ве, когда процедура и критерии отбора заранее регламентированы и объяв-

лены. Независимо то выбираемого способа, оценка предложений, посту-

пивших к потенциальному потребителю, может вестись разными способа-

ми. Это может быть строго регламентированный процесс или свободная 

процедура. 

При прочих равных условиях предпочтительнее воспользоваться ус-

лугами местных поставщиков. Источником информации для составления 

списка поставщиков является изучение рынка сырья и материалов. Когда 

поставщиков немного, то критериями выбора наиболее подходящего из 

них служат сравнительные производственные мощности, цены на закупае-

мые материалы, надежность поставщиков. Выбирается поставщик, в наи-

более полной степени соответствующий названным критериям.  
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Рассматривая осевую зону металла в очаге деформации при прошивке, 
следует отметить, что схема напряженно-деформированного состояния 
здесь разноименная. Такая схема не является оптимальной, так как может 
вызвать разрушение металла, если будет достигнуто критическое обжатие. 
Повысить критическое обжатие можно за счет изменения обычной схемы 
напряженно-деформированного состояния (по двум осям растяжение и по 
одной оси сжатие) на новую (по двум осям сжатие и по одной оси растя-
жение). Такое изменение схемы напряженного состояния может быть по-
лучено, если изменить скольжение и создать дополнительные подпираю-
щие силы. Это можно реализовать, если на пути течение металла в очаге 
деформации на валках выполнить гребни, которые будут создавать допол-
нительное сопротивление течению металла, а это приведѐт к смене схемы 
напряженного состояния металла в очаге деформации. Сделанные заклю-
чения легли в основу новых типов калибровок валков прошивных станов - 
это пазовая, кольцевая и винтовая калибровки. 

 
Рис. 1. Профиль валка с двойным пережимом 
 

В современном производстве бесшовных горячедеформированных 
труб максимальный эффект снижения критического обжатия дает  валок с 
двойным пережимом (рис. 1). 

В основу калибровки положен принцип дробления деформации. В 
этом случае валок разбивается на отдельные участки, в которых осуществ-
ляются отдельные обжатия, которые значительно меньше критических, с 
последующим прохождением участка, где обжатие не производится.  




