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Современное химическое и нефтехимическое производство, 

основанное на глубокой переработке нефтепродуктов, вынуждает 
применять все более агрессивные среды, расширяются диапазоны рабочих 
температур, повышается давление в технологическом оборудова- 
нии и трубопроводах. 

Наиболее широко применяют стабилизированные аустенитные нержа-
веющие стали повышенной жаропрочности системы легирова- 
ния Cr-Ni-Ti, Cr-Ni-Nb. К ним относятся такие марки сталей,  
как ASTM A312 Grade TP347/347H, ASTM A312 Grade TP304,  
08Х18Н10Т, 12Х18Н10Т и др. 

В стабилизированных титаном сталях основная часть углерода связана 
в стабильных карбидах титана. Несмотря на высокую стабильность ТiС, 
сварочный нагрев приводит к частичному или полному их растворению 
путем диссоциации и диффузии отдельных элементов. Освобожденный в 
этом случае углерод переходит в твердый раствор (аустенит), который при 
быстром охлаждении фиксируется пересыщенным по углероду. Такой 
аустенит при воздействии повышенных температур и рабочих напряжений 
подвержен старению с выделением хрома, титана. Вследствие выделения в 
процессе старения по границам зерен карбидов и дальнейших процессов их 
укрупнения и коагуляции происходит разупрочнение границ. Выделение 
карбидов в теле зерна происходит в более поздних стадиях старения и 
способствует упрочнению зерна. При определенном соотношении степени 
разупрочнения границ и упрочнения тела зерна деформация локализуется 
на границах, что приводит к разрушению.  

С целью определения кинетики охрупчивания изготовлена партия 
сварных образцов. Сварку выполняли способом 141. В качестве приса-
дочного материалы использовали проволоку BOHLER SAS 2-IG диамет- 
ром 2,4 мм. Из сваренных образцов вырезаны 50 темплетов. Темплеты 
загружены в нагревательную печь при температуре 480 °С. К настоящему 
времени время выдержки контрольных образцов составляет 1680 ч. Через 
каждые 100 ч выдержки по два образца вынимали из печи и подвергали 
испытаниям на ударный изгиб. Испытывали металл сварного шва и зоны 
термического влияния (ЗТВ). Предварительно установлено, что вязкость 
ЗТВ уменьшается после 300 ч провоцирующего нагрева.  
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Проблемы формирования действенной системы распределения готовой 

продукции с целью полного использования рыночных возможностей 
предприятия являются актуальными для успешного функционирования 
предприятий в условиях развития рыночных отношений.  Эффективность 
распределения продукции в логистических цепях во многом зависит от 
качества дилерской и дистрибьюторской сети, которые являются 
неотъемлемой частью логистической цепи предприятия. Совершенст-
вование дилерской сети во многом облегчает процесс сбыта на 
предприятии, а выбор правильного метода совершенствования напрямую 
влияет на качество работы по товародвижению в логистических цепях.  

В рамках исследования была предложена методика выбора  дилера с 
использованием анализа субъективной ценности. Для этого критерии  
выбора условно были поделены на следующие группы: логистический 
сервис, цена, репутация, техническое обслуживание, география. Внутри 
каждого общего критерия были сформулированы подкритерии. 

Согласно бизнес-плану развития ОАО «Могилевлифтмаш» на будущий 
год планирует расширение дилерской сети в дальневосточном регионе 
России, однако затрудняется в выборе своего представителя для 
обеспечения требуемого уровня технического обслуживания, деловой 
репутации и роста объема продаж в данном регионе. Для решения данной 
проблемы с помощью разработанной методики был проведен анализ по 
критериям, сгруппированным на пять блоков, для посредников 
ООО «Сибирь-Лифт» (г. Новосибирск), ООО «Союзлифтмонтаж»  
(г. Томск) и SJEC RUSSIA (г. Красноярск). 

В ходе анализа установлено, что следует выбрать дилера SJEC RUSSIA, 
который обладает наиболее высокими планируемыми показателями 
относительной субъективной ценности. Несмотря на превышающую 
субъективную ценность у конкурентов для таких показателей, как возмож-
ность доставки транспортном дилера, технологические и информационные 
системы дилера, опыт дилера на рынке, выбранный дилер превосходит по 
показателям эксклюзивности, срокам поставки, дилерскому вознаграж-
дению, которые имеют высокий коэффициент достижения цели, вследствие 
чего эти показатели важнее. 

Данная методика позволяет оценить рыночные возможности 
предприятия по распределению своей продукции с помощью посредников, 
разработать деловую стратегию, обеспечить достижение целей.     
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