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Конкурентоспособность – понятие относительное, поскольку успешно 

конкурирующие предприятие на одних рынках будет совершенно некон-

курентоспособным на других.  

Оценка уровня конкуренции проводится по мировым товарным рын-

кам и по отдельным страновым товарным рынкам.  

На мировом товарном рынке он осуществляется в два этапа. 

На первом этапе дается оценка степени подверженности рынка про-

цессам конкуренции, ее интенсивности. Анализируются следующие пока-

затели: количество и мощность фирм-конкурентов, степень диверсифика-

ции производственно-рыночной деятельности конкурентов, изменение 

объема спроса, издержки работы с посредниками. Изучаются барьеры ухо-

да с рынка и проникновения на рынок, ситуации на смежных товарных 

рынках, стратегии конкурентов и т.п.  

На втором этапе рассматривается структура производственно-

сбытовых показателей деятельности конкурентов и выделяются ключевые 

факторы успеха их на рынке. Данные по основным конкурентам можно 

свести в специальные таблицы. 

Оценка  уровня конкуренции на отдельных страновых товарных рын-

ках проводится также в два этапа.  

На первом этапе уточняются особенности проявления факторов кон-

куренции в конкретных условиях отдельных стран. Для анализа берутся 

перспективные страны с точки зрения конкурентных условий для данного 

предприятия. Определяется число, мощь конкурентов, их производствен-

ные показатели и т.д. Выделяются страны с повышенным, средним и по-

ниженным числом конкурентов, формируются выводы относительно уров-

ня конкуренции.  

На втором этапе анализа конкуренции на страновом рынке рассмат-

ривается деятельность фирм, представляющих реальную и потенциальную 

опасность как конкурентов для данной фирмы.  

Анализ конкуренции на внешнем рынке дополняется оценкой конку-

рентоспособности предприятия в целом и на конкретном товарно-

страновом рынке. Цель этой оценки состоит в том, чтобы, определить на-

правления конкурентной борьбы и найти свое место на рынке. Конкурен-

тоспособность предприятия оценивается по сравнительной рыночной доле 

и по лидерству фирмы в ключевых факторах успеха.  
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Для деталей нефтедобывающей и нефтеперерабатывающей промышлен-
ности, работающих в экстремальных условиях эксплуатации (от +400 °C до       
-80 °C), широкое применение получили аустенитные никелевые чугуны. Ти-
пичным представителем таких чугунов является ЧН15Д7. К этому материалу 
предъявляют достаточно высокие требования по прочностным характеристи-
кам, ростоустойчивости, коррозионной стойкости. Одним из контролируемых 
параметров является остаточная магнитная индукция, величина которой не 
должна превышать 0,5 μТл. 

Номенклатура деталей, отливаемых из этого чугуна, довольно обширна: 
рабочие колеса, цилиндры высокого давления, направляющие аппараты и 
втулки погружных и глубинных насосов и т.п. Литье намораживанием – пер-
спективный способ получения заготовок имеющих форму полых тел враще-
ния. Условия формирования отливки этим методом исключают большинство 
дефектов присущих традиционным способам литья и обеспечивают высокое 
качество заготовок. 

Плавку для литья намораживанием вели с использованием 3-х составов 
шихты:  

№1) чушки «Нирезист» (ТУ-26-06-1305-95);  
№2) чугун чушковый Л 3 и ПЛ 2, лом стальной, никель гранулирован-

ный Н3, медь М0;  
№3) состав № 2 + возврат собственного производства (до 60 %).  
Разливку производили в стальной водоохлаждаемый кристаллизатор 

(толщина стенки δ =15 мм), установленный на двухпозиционной литейной 
машине ЛЗМ1. Полученные отливки охлаждали по различным режимам.  

Исследования остаточной магнитной индукции (B) проводились на дета-
лях имеющих форму втулок с размерами Ø 57×Ø 40×26 мм. Измерения прово-
дились по обеим торцам, прибором ИМП 1,2 с пределом измерений от 0 до 
200 μТл. 

Установлено, что в заготовках полученных на составах шихты №1 и № 2 
величина В не превышает 0,2 μТл. Многократные переплавы с использовани-
ем собственного возврата приводят к накоплению неконтролируемых приме-
сей, как следствие появление ферромагнитной фазы и увеличение В до 
1,0 … 1,5 μТл. 

Таким образом, проведенный анализ позволил определить направления 
дальнейших исследований по выявлению влияния металлургических и техно-
логических параметров литья намораживанием на величину остаточной маг-
нитной индукции в заготовках из аустенитного никелевого чугуна.  




