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Конкурентоспособность предприятия является комплексной 

характеристикой, однако наиболее значимым фактором, ее определяющим, 
является конкурентоспособность продукции, которая, в свою очередь, зависит 
напрямую от качества. Качество продукции – это главный критерий, уровень 
которого для потребителя зачастую определяет спрос на продукцию на любом 
рынке. Его повышение – одна из форм конкурентной борьбы, завоевания  
и удержания позиций на рынке. 

В рамках исследования конкурентоспособности ОАО «Моготекс» автором 
был проведен анализ показателей качества продукции предприятии, согласно 
которому можно сказать, что как в 2019, так и в 2020 г. увеличился удельный вес 
продукции, поставленной на экспорт, на 2,57 п. п., а также увеличился удельный 
вес отгруженной инновационной продукции в общем отгрузки на 9,73 п. п. 
Выпуск текстильных полотен 1-го сорта в 2020 г. по сравнению с 2019 г. остался 
неизменным, при этом в 2020 г. по сравнению с 2019 г. выпуск продукции 
пониженного сорта сократился на 1,4 п. п., а выпуск продукции мерным 
лоскутом увеличился на 1,4 п. п. Расчет влияния сортового состава продукции 
показал, что в связи с ухудшением качества продукции (сокращением доли 
пониженного сорта и ростом доли мерного лоскута) средняя цена реализации 
текстильных полотен ниже на 0,01 тыс. р., а стоимость всего фактического 
выпуска – на 139,13 тыс. р.  

В результате проведенных исследований автором была выдвинута гипотеза 
о влиянии на рентабельность продаж, рассчитанную по маржинальной прибыли, 
такого фактора, как процент выхода 1-го сорта ткани, выступающий показателем 
качества выпускаемой продукции. Корреляционный анализ показал, что 
рентабельность продаж имеет заметную прямую связь с независимым 
показателем – процентом выхода 1-го сорта ткани, коэффициент корреляции 
составил 0,506. Согласно регрессионному анализу, наиболее тесная связь между 
рентабельностью продаж и процентом выхода 1-го сорта ткани наблюдается при 
экспоненциальном типе связи, по результатам чего было получено уравнение 
регрессии для данной формы зависимости. Расчёт коэффициента эластичности 
показал, что при увеличении процента выхода 1-го сорта ткани как 
качественного показателя продукции ОАО «Моготекс» на 1 % рентабельность 
продаж вырастет на 0,04 %. 

Таким образом, результаты исследования свидетельствуют  
о необходимости роста сортности тканей предприятия, что может 
способствовать росту рентабельности продаж как прямого свидетельства 
высокой конкурентоспособности предприятия.  
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Сварочный полуавтомат «Оливер» предназначен для дуговой сварки 

плавящимся электродом в среде защитных газов. Напряжение питания 
источника 380 В ± 10 %, сварочный ток от 90 до 500 А при напряжении на дуге 
от 16 до 42 В, продолжительность включения составляет 60 %. Силовая  
схема источника питания реализована по инверторной технологии: выпрямитель 
1 – сглаживающий фильтр 1 – инвертор – трансформатор – выпрями- 
тель 2 – сглаживающий фильтр 2. Инвертор выполнен по схеме полного моста 
на IGBT-транзисторах. В качестве управляющего контроллера использован 
ATXMEGA64A3-AU.   

Проведена модернизация системы управления приводом подачи 
электродной проволоки сварочного полуавтомата. В качестве двигателя выбран 
ДП50-40-4-24-IМ3081-Р09-УТ3 с номинальным напряжением 24 В, номинальная 
мощность 40 Вт, частота вращения 4000 об/мин, потребляемый ток 3,5 А, 
максимальный ток 10,3 А, сопротивления якорной цепи 3,593 Ом. 
Нерегулируемый электропривод заменён на систему «широтно-импульсный 
преобразователь – двигатель постоянного тока». Описана система (регулятор, 
контуры регулирования). В качестве датчиков использованы: датчик тока 
CSNB121, работа которого основана на эффекте Холла, датчик частоты вращения 
на базе инкрементного преобразователя углового перемещения ЛИР-158. 
Управление системой осуществляется контроллером ATXmega64A3. 

Экспериментальные исследования динамических характеристик 
электропривода подающего устройства сварочного полуавтомата «Оливер» 
показали, что по сравнению с базовым вариантом время регулирования 
сократилось на 1,21 c, перерегулирование 5 %. 

Задание скорости осуществляется с помощью механического 
инкрементального энкодера, выводы А и В которого подтянуты к + 3,3 В. При 
вращении энкодера происходит замыкание + 3,3 В на землю, таким образом  
на шинах А и В происходит спад напряжения в нуль. Последовательность спада 
сигналов А и В в нуль меняется при вращении в другую сторону. Далее 
контроллер считывает эти изменения и записывает изменения в переменную, 
которая затем используется для влияния на драйвер двигателя. Регулятор 
реализуется на базе Arduino UNO. На контроллер заводятся обратные связи  
и считывается сигнал задания с энкодера с помощью пинов 2 и 3. Таким образом, 
Arduino UNO в переменных содержит информацию о скорости волочения 
проволоки, токе двигателя и сигнале задания. Изменения, вносимые регулятором 
в систему, – это замыкание каналов А и В на землю.  
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