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БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

Способ магнитно-динамического упрочнения внутренней поверхно-

сти отверстий, разработанный в Белорусско-Российском университете, 

осуществляется специальными инструментами – раскатниками. Особен-

ность работы данных инструментов состоит в том, что они предназначены 

для обработки отверстий в диапазоне диаметров D…D+3 мм.   

Для реализации способа упрочняющей обработки  разработана мо-

дульная конструкция магнитно-динамического раскатника, магнитная си-

стема которого преобразует энергию вращения инструмента в колебатель-

ные движения деформирующих шаров, осуществляющих импульсно-

ударную упрочняющую обработку (рис. 1).  

 

 
 
Рис. 1. Модульная конструкция магнитно-динамического раскатника 
 

Модульный принцип конструирования магнитно-динамических рас-

катников позволяет минимизировать количество деталей входящих в кон-

струкцию инструмента с учетом его переналадки на обработку деталей 

другого диаметра, а также унифицировать перечень деталей. 

Инструмент содержит: ось 1, основание 2, обойму 3; шайбу 4; магни-

топроводную вставку 5; магниты 6; гайку 7 и деформирующие шары 8.  
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Грамотно разработанная производственная программа является усло-

вием эффективной деятельности предприятия. При этом необходимо 

учесть достигнутый уровень технико-экономических показателей функци-

онирования предприятия. Основной целью планирования производствен-

ной программы является определение обоснованных объёмов производ-

ства и реализации продукции, обеспечивающих успешное функциониро-

вание предприятия в условиях рынка. 

Актуальность разработки производственной программы для ОАО 

“Обувь” на сегодняшний день обуславливается формированием сверхнор-

мативных запасов готовой продукции на складе.  

Разработке производственной программы предприятия предшествова-

ли различные методы анализа хозяйственной деятельности предприятия. 

Анализ производства и реализации показал превышение объёмов произ-

водства над объёмами реализации и увеличение запасов готовой продук-

ции на складе. По результатам анализа конкурентоспособности было вы-

явлено, что продукция предприятия уступает конкурентам по таким крите-

риям как: дизайн, средний уровень цен и себестоимость единицы продук-

ции. В результате АВС – анализа реализации и построения матрицы БКГ 

были выявлены номенклатурные группы товаров, приносящие основной 

доход предприятию и разработаны стратегии по каждой номенклатурной 

группе товаров. В производственную программу были заложены следую-

щие мероприятия по повышению уровня спроса на продукцию предприя-

тия: снижение уровня цен на продукцию предприятия и увеличение сроков 

отсрочки платежа за реализуемую продукцию. В качестве критерия оценки 

эффективности проекта был выбран показатель затрат на 1 рубль товарной 

продукции. 

Для формирования производственной программы разработана инфор-

мационно-аналитическая система, позволяющая проводить анализ функ-

ционирования предприятия и на его основе формировать производствен-

ную программу. Реализация разработанной производственной программы 

позволит снизить запасы готовой продукции предприятия, повысить эф-

фективность его функционирования, а также приведет к снижению уровня 

затрат на рубль товарной продукции с 0,863  до 0,855 р./р.  

  



204 
 

УДК 658.5 

ПРИМЕНЕНИЕ ФУНКЦИОНАЛЬНОГО БЮДЖЕТИРОВАНИЯ  

НА ПРЕДПРИЯТИИ МАШИНОСТРОЕНИЯ 

 

М. М. ТУРКОВА 

Научный руководитель Т. В. ПУЗАНОВА, канд. техн. наук, доц. 

БЕЛОРУССКО-РОССИЙСКИЙ УНИВЕРСИТЕТ 

 

В результате анализа деятельности филиала ОАО «БелАЗ» – управ-

ляющей компании холдинга «БелАЗ ХОЛДИНГ» в городе Могилеве было 

выявлено, что наиболее остро на сегодняшний день стоит проблема затрат 

на производство литья в сталелитейном цехе. В качестве метода планиро-

вания, регулирования и контроля уровня затрат было выбрано функцио-

нальное бюджетирование, как новое современное направление планирова-

ния деятельности предприятия. 

Актуальность бюджетирования на сегодняшний день подчеркивается 

возрастающей экспансией рыночных механизмов в процессы регулирова-

ния экономики и, как следствие, потребностью предприятий в разработке 

(планировании) своей конкурентной стратегии. 

В ходе разработки функционального бюджета подразделения были 

выявлены необоснованные затраты, которые не вошли в сформированный 

бюджет. Анализ конкурентоспособности стального литья показал, что ос-

новными проблемами являются высокий уровень брака и неконкурентная 

цена. В бюджет заложены следующие мероприятия по снижению уровня 

брака: дополнительные затраты на повышение уровня квалификации рабо-

чих и замена мелкозернистого песка на среднезернистый, который высту-

пает в качестве вспомогательного материала для стального литья. Реализа-

ция мероприятий нацелена на повышение конкурентоспособности продук-

ции, с учетом которой были обоснованы плановые объемы производства и 

реализации стального литья. В результате плановая себестоимость одной 

тонны стального литья в функциональном бюджете существенно снизи-

лась по сравнению с фактической за прошлый год за счет роста объемов 

производства и выявленных резервов по снижению издержек.  

Для формирования бюджета разработана информационно-

аналитическая система, позволяющая осуществлять поддержку принятия 

плановых решений. Сформированный с ее применением функциональный 

бюджет является целью деятельности подразделения, поддерживает и уси-

ливает координацию между сотрудниками подразделения. Функциональ-

ный бюджет цеха позволит  контролировать каждую статью расходов в се-

бестоимости продукции. Его реализация приведет к повышению эффек-

тивности функционирования литейного цеха за счет снижения уровня за-

трат на рубль продукции с 1,2  до 0,94 р./р.  
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Модульная конструкция магнитно-динамического раскатника позво-

ляет производить переналадку инструмента на обработку внутренних по-

верхностей отверстий деталей машин Ø 48–81 мм. При этом производится 

замена основания 2, и обоймы 3 вместе с магнитопроводными вставками 5 

и магнитами 6. Также в зависимости от диаметра обрабатываемого отвер-

стия инструмент комплектуется различным количеством деформирующих 

шаров 8. Размеры инструмента сведены в табл. 1. 
 

Табл. 1. Геометрические размеры магнитно-динамических раскатников 
 

Размеры обрабатываемых 

деталей, D 

Размеры элементов раскатника, мм 

А Б В Г Д 

Ø 48–51 48 30 2 72° 3,2 

Ø51–54 51 33 2 72° 3,8 

Ø54–57 54 36 2 60° 2,5 

Ø 57–60 57 39 2 60° 4 

Ø60–63 60 42 2 51° 2,8 

Ø63–66 63 45 2 51° 4,3 

Ø66–69 66 48 2 45° 3 

Ø69–72 69 51 2 40° 2,4 

Ø72–75 72 54 2 40° 2,8 

Ø75–78 75 57 2 40° 3,8 

Ø78–81 78 60 2 36° 2,9 
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