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С использованием метода анализа иерархий было определено, что ры-

ночным лидером является предприятие ОАО «Могилевлифтмаш», т. к. имеет 

большую долю рынка, сильное финансовое состояние, высокое качество и 

низкую цену товара. 

На основе сравнительной характеристики основных финансовых пока-

зателей деятельности предприятий-конкурентов был осуществлен расчет ва-

ловой прибыли как разницы между выручкой, себестоимостью и расходами 

на реализацию товара; балансовой прибыли – как суммы прибыли от реали-

зации товара, прибыли от операционных доходов и прибыли от внереализа-

ционных доходов и рентабельности продаж – как отношение балансовой 

прибыли к выручке от реализации товара, умноженное на 100 %.  

Сильными сторонами предприятия ОАО «Могилевлифтмаш» являются 

выручка и прибыль от реализации товаров. Сильные стороны предприятия–

конкурента – более низкая себестоимость реализации товаров, низкие расхо-

ды на реализацию товаров, более высокие показатели балансовой прибыли и 

прибыли от внереализационных расходов.  

Был рассчитан конкурентный статус фирмы (КСФ) и выделены две 

стратегические зоны хозяйствования (СЗХ): белорусский рынок и россий-

ский рынок. 

По итогам расчетов КСФ в первом случае находиться в пределах от 0,8 

до 1, следовательно, в СЗХ-1 предприятие будет являться лидером. Во вто-

ром случае значение КСФ находится в пределах от 0,5 до 0,7, значит фирма 

является последователем лидера, и вполне достойно может конкурировать на 

данном рынке. 

На основании проведенных аналитического исследования и статистиче-

ских расчетов был построен многоугольник конкурентоспособности. 

Таким образом, итогом анализа работы стало выявление конкурентных 

позиций предприятия наряду с другими фирмами в отрасли. Предприятие 

ОАО «Могилевлифтмаш» имеет вполне хорошие возможности для дальней-

шего перспективного роста и удержания имеющейся доли рынка. Однако 

конкурентные стратегии организации должны быть тщательно проработаны, 

чтобы не допустить и заранее предвидеть негативное воздействие со сторо-

ны конкурентов и выработать комплекс мероприятий по снижению себе-

стоимости выпускаемой продукции.  
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Известен магнитно-динамический метод упрочнения внутренних по-

верхностей отверстий. Магнитно-динамические инструменты, как правило, 

содержат один ряд деформирующих элементов. Данный метод имеет свои 

недостатки. Для осуществления интенсификации процесса упрочнения тре-

буется высокая окружная скорость деформирующих элементов, а также 

мощная магнитная система. Для осуществления поверхностной пластиче-

ской деформации наиболее приемлемо использование деформирующих эле-

ментов малых диаметров, но при их использовании удельное давление на 

обрабатываемую деталь является недостаточным и локализация очага де-

формации происходит в недостаточном количестве. 

В связи с этим разработан новый тип инструментов для упрочнения де-

талей магнитоуправляемыми деформирующими элементами. Инструменты 

предназначены для упрочнения поверхностей деталей деформирующими 

элементами, находящимися в кольцевой камере и в зоне действия перемен-

ного по величине и направлению магнитного поля. 

Изготовлен инструмент с магнитоуправляемыми деформирующими 

элементами, состоящий из ротора, источника магнитного поля, двух дисков, 

образующих внутреннюю и периферийную кольцевые камеры в которых 

располагаются два ряда шаров (шары ударники и шары бойки). Первый ряд 

шаров ударников приводится в движение от ротора и источника магнитного 

поля. Второй ряд деформирующих элементов – шаров бойков получает дви-

жение от шаров ударников первого ряда. 

Введением второго ряда шаров достигается локализация очага дефор-

мации, за счет уменьшения пятна контакта и увеличения импульса силы де-

формирующих элементов, что приводит к увеличению удельного давления 

деформирующих элементов на обрабатываемую деталь и тем самым интен-

сифицирует процесс упрочнения.  

Количество лунок на поверхность детали растет за счет увеличения 

числа деформирующих элементов. 

Двухрядное исполнение инструмента с магнитоуправляемыми дефор-

мирующими элементами также позволяет добиться увеличения амплитуды 

движения шаров второго ряда (шаров бойков), а, следовательно, увеличить 

глубину упрочнения поверхности обрабатываемой детали. 

  




