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В настоящее время практически все предприятия осознали, что зало-

гом долгосрочного и успешного функционирования является не ориента-

ция на сиюминутную прибыль и успех, а построение эффективной страте-

гии существования предприятия на долгосрочную перспективу.  

Для обоснования выбора эффективной стратегии предприятия при 

выходе на внешний рынок предлагается использовать метод SPACE-

анализа. SPACE-матрица – матрица стратегического положения и оценки 

действий используется для определения наиболее выгодного стратегиче-

ского положения для фирмы, а также отдельных областей ее деятельности. 

Методика анализа включает специальные процедуры аналитической рабо-

ты: определение перечня основных факторов по каждому критерию, по-

строение SPACE-матрицы по результатам экспертных оценок  критериев, 

согласование стратегий между экспертами. 

Обоснование выбора эффективной при выходе на внешний рынок 

стратегии состоит из нескольких этапов: постановка задачи, распределение 

работ между сотрудниками отдела маркетинга и закрепление каждой опе-

рации за ответственным лицом, что позволит лучше скоординировать про-

цесс, организация стратегической сессии-семинара, подготовка предвари-

тельной информации, на основе которой будет определен экспертами пе-

речень факторов по каждому критерию оценки, экспертная оценка значе-

ний факторов, следующий этап помогает определить степень согласован-

ности мнений экспертов и, в случае, если она существует в достаточной 

мере – определить оценки критериев, построение SPACE-матрицы, завер-

шающий этап включает в себя интерпретацию полученных результатов и 

формулирование основных и главных выводов. Данная методика анализа 

позволяет сделать выводы и предложения относительно улучшения конку-

рентной позиции предприятия.  

Успешное функционирование и развитие предприятия в рыночной 

экономике требуют особенного подхода к формированию его конкурент-

ной стратегии. Целевая направленность этого процесса предполагает необ-

ходимость определения роли и значения стратегии в деятельности пред-

приятия, рассмотрения экономического содержания понятия стратегии 

предприятия. 
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Точность изделий машиностроения является важнейшей характери-

стикой их качества. В производственных условиях отклонение размеров и 

формы деталей зависят от многих причин, приводящих к невозможности 

получения одинаковых по размерам и форме деталей даже в пределах пар-

тии состоящей из нескольких штук. Все погрешности делятся на две груп-

пы: систематические, имеющие закономерный характер изменения, и слу-

чайные, не имеющие определенной закономерности. Погрешности возни-

кающие вследствие упругой деформации элементов технологической си-

стемы и износа инструмента, принято называть постоянными систематиче-

скими погрешностями. 

Другая проблема состоит в том, что по мере обработки заготовки и 

перемещении резца вдоль оси вала, изменяется его упругая деформация, 

что отражается на взаимном расположении траекторий соседних проходов 

резца. В результате чего качество обработанной поверхности изменяется 

вдоль оси вала.  

Проведенный анализ математических зависимостей по определению 

погрешности обработки показывает, что использование некоторых реше-

ний сложно осуществить в производственных условиях из-за их громозд-

кости. Настоящая работа направлена на упрощение расчетов по определе-

нию погрешностей при токарной обработке поверхностей валов с разра-

боткой математических моделей управления качеством обрабатываемой 

поверхности. 

Расчеты показывают, что данное решение, по сравнению с точным 

более громоздким, отличается не более чем на 5 %. Так при длине заготов-

ки 1000l  мм, диаметре равном 100d  мм, максимальное значение по-

грешности составляет 86,28D  мкм (точное решение) и 65,27D  мкм 

(предложенное решение). Таким образом, результаты проведенных иссле-

дований позволяют, имея упруго-динамическую характеристику оборудо-

вания и режимы обработки, определить в производственных условиях по-

грешность обработки и применять меры по ее уменьшению до предельно 

допустимых чертежом значений. 
  




