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ность данных, восстанавливаемость данных, качество проектной документации, 
объем недокументированной информации); 

2) метрики качества организации процесса (количество накопителей ин-
формации, количество возвратов по обратным связям на предыдущие этапы 
процесса, среднее время выполнения задач, среднее время согласования доку-
ментов, своевременность поступления информации, среднее время обработки 
запроса клиента, качество организации процесса). 

Следует отметить, что разработанный способ оценивания эффективности 
управления является одним из результатов в комплексном исследовании, 
направленном на совершенствование методов процессно-проектного управле-
ния инновационными компаниями в условиях неопределенности.  
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НЕКОТОРЫЕ НАПРАВЛЕНИЯ ПОВЫШЕНИЯ КОНКУРЕНТОСПО-

СОБНОСТИ ПРОДУКЦИИ НА ПРИМЕРЕ ОАО «ОЛЬСА» 

 

В последнее время наблюдается значительный рост конкуренции на рынке 
промышленной продукции. Основным конкурентом промышленным товарам 
белорусского производства зачастую выступают товары, производимые в КНР.  

ОАО «Ольса», находящееся в г. Могилеве является рентабельным пред-
приятием, выпускающим кемпинговую мебель, раскладные кровати, погружные 
скважинные насосы «Ручеек» и некоторые другие виды продукции. 

По просьбе руководства предприятием был исследован выпускаемый дли-
тельное время погружной насос «Ручеек» на предмет снижения его себестои-
мости. Конкурентоспособность указанного изделия снижается в связи с по-
ступлением на рынок в возрастающем количестве аналогичной продукции ки-
тайского производства, которая дешевле на 3 доллара США за единицу. Остро 
стоит вопрос снижения себестоимости насоса «Ручеек» на 2 - 3 доллара США. 

В процессе анализа технологии, оборудования и материалов, используемых 
при производстве указанной продукции, было выявлено несколько проблем, 
решение которых базируется на внедрении более прогрессивных технологий и 
материалов в производстве. Это по предварительным оценкам позволило бы 
снизить себестоимость изделия на требуемую величину. 

Прежде всего, обращает на себя внимание изготовление алюминиевых де-
талей корпуса насоса методом литья в металлическую форму.  
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Для обеспечения требуемого качества и надежности изделия стенки кор-
пуса, полученного методом литья, должны быть не менее 3 мм. Вместе с тем для 
обеспечения прочности и надежности насоса достаточно иметь стенку толщиной 
1 мм. Это позволило бы получить существенную экономию материала – алю-
миния литейного. Расчеты показали, что вес корпуса снизится на 0,75 – 0,8 кг, 
что составит 22%.  

Предприятие закупает заготовки для отливок по цене 2 р/кг. Расчеты осу-
ществляются в белорусских рублях. При существующей технологии отходы 
литья составляют около 10%, что в стоимостном выражении составляет 0,4 руб. 

Таким образом, суммарная экономия материала в стоимостном выражении 
составит около 2 руб.  

Для получения качественного тонкостенного корпуса предлагается перейти 
на новую технологию производства методом порошковой металлургии. 

Эта технология позволит получить не только экономический эффект за счет 
снижения массы корпуса, но за счет существенной экономии электроэнергии в 
производстве. Порошковая металлургия не требует расплавления алюминиевых 
заготовок, осуществляется лишь спекание порошков алюминия в форме, что 
обеспечивается значительно меньшими энергетическими затратами и техноло-
гическим временем. В свою очередь, это приводит к снижению трудоемкости и 
повышению производительности труда. 

Положительным моментом предлагаемой модернизации производства по-
гружных насосов является также возможность наращивания объемов произ-
водства, что становится актуальным при планируемой снижении себестоимости. 
По оценкам предприятия объемы сбыта могут возрасти на 40-50%. 

При существующей технологии расплавление алюминиевых заготовок 
осуществляется в открытых тигельных печах, мощность которых составляет 50 
кВт.  Для обеспечения полноценной работы литейной машины при односменном 
графике работы (8 часов)  время работы печи составляет 12 часов. Следует также 
учесть, что при отливке корпуса тратится дополнительная электроэнергия на 
переплав аблоя, отходов которые образуются в процессе литья корпуса в кокиль. 

При внедрении технологии порошковой металлургии для производства 
корпусов насосов могут быть использованы камерные печи СНО – 4.10.3/12 

мощностью 24 кВт. Это более, чем в два раза сократит затраты электроэнергии в 
производстве. Стоимость печи составляет около 20 тыс. долл. США.   

Снижение энергетических затрат при переходе на технологию порошковой 
металлургии в стоимостном выражении составит 1,2 руб. 

Таким образом, суммарная экономия будет 3,2 руб. 
В ходе исследования конструкции погружного насоса «Ручеек» был выяв-

лен проблемный элемент конструкции – электроизоляция между электропри-
водом насоса и алюминиевым корпусом.  Электроизоляция обеспечивается пу-
тем заливки зазора между указанными элементами компаундом. В состав ком-
паунда входит 60% эпоксидной смолы ЭД-20 и 40% кварцевого песка.  

В процессе приемочных испытаний готовой продукции около 5% изделий 
бракуется из-за электрического пробоя между электрической частью изделия и 
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корпусом. Основной причиной пробоя является наличие в отдельных частицах 
кварца токопроводящих составляющих.  

При объеме выпуска 500 тыс. единиц в год брак составит 25 тыс. изделий. В 
стоимостном выражении  потери предприятия могут достигать 250-300 тыс. 
долл. США с учетом того, что часть деталей из забракованной продукции воз-
вращается в производство 

Вторым недостатком использования кварцевого песка является значитель-
ная разница в плотности смолы ЭД-20 и песка. Песок имеет плотность ρ = 1,5 г/ 

3см , а  смола  ρ = 1,2 г/ 3см . Из-за указанной разницы, приготовленная путем 
тщательного перемешивания смесь, имеет малое технологическое время ис-
пользования. В случае задержки в использовании начинается расслоение ком-
понентов, требуется повторное перемешивание, что приводит к дополнитель-
ным затратам. Основным преимуществом в использовании кварцевого песка в 
качестве компонента является его низкая стоимость. 

Задача состояла в том, чтобы найти материал отвечающий следующим 
требованиям: 

- электроизоляционные свойства материала должны быть не ниже, чем у 
смолы ЭД-20; 

- плотность материала должна быть близка к плотности смолы ЭД-20; 

- стоимость материала не должна значительно превосходить стоимость 
кварцевого песка. 

 Проведенный информационный поиск, а также практический опыт ис-
пользования различных материалов с электроизоляционными свойствами по-
казал, что первым двум требованиям наиболее полно удовлетворяет поликар-
бонат. Удельная электрическая прочность поликарбоната составляет  20 Мв/м. 
Этот показатель не хуже, чем у эпоксидной смолы. Плотности поликарбоната и 
смолы ЭД-20 раны и составляют ρ = 1,2 г/ 3см . Расслоения компонентов ком-
паунда из указанных материалов быть не может, технологическое время ис-
пользования компаунда ограничивается только временем использования эпок-
сидной смолы. Это существенно повышает технологичность производства 
насосов. 

Проведенными исследованиями было установлено, что стоимость различ-
ных марок поликарбоната варьируется в достаточно широком диапазоне. По-
скольку в компаунде для производства насосов поликарбонат используется в 
основном как наполнитель, то высокие требования по механической прочности, 
прозрачности и др. к нему не предъявляются. Для практического использования 
был выбран гранулированный поликарбонат вторичной переработки. По стои-
мости он только на 10% превышает стоимость кварцевого песка, что является 
приемлемым. 

В случае замены в компаунде кварцевого песка на поликабонат процент 
брака из-за электрического пробоя будет равен нулю. Это позволит снизить за-
траты на один насос при объеме производства 500 тыс. в год еще на 0,7 руб. 
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Таким образом, суммарное снижение себестоимости погружного насоса 
при переходе на технологию производства корпусов методом порошковой ме-
таллургии и изменении состава используемого в производстве компаунда, со-
ставит 3,9 рубля, что близко к планируемому показателю. 
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ОПТИМИЗАЦИЯ УПРАВЛЕНИЯ РАЗВИТИЕМ ЭКОНОМИЧЕСКИХ 
СИСТЕМ НА МИКРО-, МЕЗО- И МАКРОУРОВНЯХ  

В УСЛОВИЯХ ЦИФРОВИЗАЦИИ 

 

Всеохватывающий характер цифровой трансформации, являющийся со-
временным трендом развития экономики и общества, диктует возникновение, с 
одной стороны, как новых возможностей для отдельных экономических систем, 
так и нового поля угроз, с другой стороны. Это объясняется особенностями 
процессов цифровизации, которые связаны с такими моментами, как сложность 
внедрения, неопределенность окончательного эффекта от внедрения, высокой 
стоимостью цифровых проектов. Однако для тех отраслей промышленности, где 
максимальную важность играет экспортоориентированность, дальнейшее раз-
витие и обеспечение конкурентоспособности на мировом уровне просто невоз-
можно без внедрения современных цифровых технологий и инструментов. 

В связи со сказанным, проблема оптимального управления промышлен-
ными системами в условиях цифровой трансформации является одной из клю-
чевых проблем современной экономики, которая достаточно часто становится 
предметом исследования в работах зарубежных и отечественных специалистов. 
При этом чаще всего рассматриваются проблемы управления промышленными 
предприятиями, т.е. главное внимание уделяется вопросам необходимости 
цифровизации и ее эффективности, нежели алгоритмам отборам подходящих 
цифровых проектов с учетом особенностей промышленного предприятия. Ак-
туальность статьи заключается в предпринятии попытки рассмотреть задачи 
оптимизации управления в условиях цифровизации применительно к экономи-
ческим системам различных уровней. На микроуровне рассматриваются про-
мышленные предприятия, его подразделения учреждения и их подразделения. 
На мезоуровне рассматриваются подсистемы национальной экономики, которые 
выделяются по отраслевому (аграрный сектор, промышленность или отрасль 
промышленности, например, химическая промышленность, а внутри промыш-
ленности, например, сектор  производство минеральных удобрений). Макро-
уровень соотносится с национальной экономикой в целом.  


