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Денежный поток – совокупность распределенных во времени 

поступлений и выплат денежных средств, генерируемых его хозяйственной 
деятельностью. Основу политики управления денежными потоками 
предприятия составляет обеспечение сбалансированности объемов 
положительного и отрицательного их видов. 

Объектом работы являлся ОАО «Минский автомобильный завод». 
ОАО «МАЗ» является крупнейшим предприятием Республики Беларусь по 
выпуску автомобильной техники. Гамма выпускаемых автомобилей 
включает седельные и бортовые магистральные автопоезда, самосвалы, 
лесовозы, шасси под комплектацию, прицепной состав и другую дизельную 
технику. Также на заводе освоено производство городских и туристических 
автобусов на основе конструкции немецкой фирмы «Неоплан». 

Из анализа денежных средств ОАО «МАЗ» видно, что приток 
денежных средств на предприятие превышает их отток, а это является 
обязательным фактором для финансовой стабильности предприятия. 
Однако более подробный анализ указывает на то, что в большей степени 
приток сформирован заемными денежными средствами, что является 
негативным фактором финансовой деятельности предприятия. 

Для оптимизации денежных потоков и приобретения абсолютно 
устойчивого финансового состояния ОАО «МАЗ» следует применять 
умеренную политику управления денежными потоками, а также составлять 
план поступления и расходования денежных средств. 

Ориентируясь в своей финансовой деятельности на необходимое 
оптимальное количество денежных средств, рассчитанное по модели 
Миллера-Орра (112 931,9 тыс. р.), ОАО «МАЗ» сможет сократить длитель-
ность оборота денежных средств, ускорить их оборачиваемость и  
в результате получить экономический эффект, равный 27 189 910 тыс. р. 

Составление и использование платежного календаря в релевантном 
диапазоне позволит ОАО «МАЗ» обеспечить приоритетность платежей, 
синхронизировать положительный и отрицательный денежные потоки,  
а также обеспечить необходимую абсолютную ликвидность денежного 
потока предприятия и др. 
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Совершенствование методов и средств ультразвукового неразру-
шающего контроля промышленных объектов в современных условиях 
базируется, как правило, не на новых физических явлениях при взаимо-
действии акустических полей с материалами и средами, а на использовании 
новых алгоритмов обработки сигналов с формированием и отображением 
информации в виде, удобном для восприятия оператора. При этом 
изображение дефектов различного типа (обычно это несплошности и 
включения в виде неоднородностей) формируется на основе первичных 
амплитудно-временных или А-разверток. Совокупные пакеты А-разверток, 
получаемые при сканировании объектов по одной или двум взаимно 
перпендикулярным координатам через определенный шаг, позволяют 
сформировать двумерные или трехмерные изображения элементов структуры 
объекта на экране дефектоскопа. При реализации различных технологий и 
схем прозвучивания объекта изображения одних и тех же дефектов 
существенно отличаются и воспринимаются оператором по-разному. 

В данной работе проведены экспериментальные исследования двух 
современных эффективных технологий ультразвукового контроля сварных 
швов, а именно технологии на основе применения фазированных решеток 
(ФАР) и технологии TOFD, основанной на дифракционно-вре- 
менном методе.   

Объектами исследования являлись образцы из конструкционной стали 
толщиной от 10 до 18 мм, а также образцы с отверстиями диаметром 3…8 мм.  

Контроль проводили продольными волнами на частоте 10 МГц при 
угле ввода 70°. Раздвижка преобразователей выбиралась по рекомендации 
программного обеспечения прибора SUPOR с помощью мастера TOFD.  
По полученным изображениям были рассчитаны глубина залегания и 
размеры дефектов.     

Параллельно эти же дефекты определялись, отображались и изме-
рялись по технологии ФАР фазированной решёткой с рабочей частотой 
преобразователя 4 МГц и диапазонами углов ввода 35…70°.  

По результатам анализа полученных изображений реальных и 
искусственных дефектов установлено, что максимально детализированную 
информацию о сечении объекта в виде изображений с высоким разре-
шением можно получить при одновременном комплексном использовании 
двух рассмотренных технологий. При этом удается более эффективно 
проводить оценку типа, размеров и координат дефектов. 
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