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Диспетчированием транспорта на предприятии занимается транспорт-

ная служба, которая осуществляет доставку готовой продукции от завода-
изготовителя до потребителя.  

Эффективность диспетчирования транспорта на предприятии зависит 
от следующих показателей: 

– коэффициент технической готовности парка автомобилей; 
– коэффициент выпуска автомобилей на линию; 
– коэффициент использования грузоподъемности автомобиля; 
– простой автомобиля в ремонте и на техническом обслуживании; 
– время простоя автомобиля под погрузкой/выгрузкой за одну поезд-

ку. 
Целесообразно регламентировать контроль выполнения данных пока-

зателей на предприятии.  
В рамках актуализации контроля показателей целесообразно форма-

лизовать действительный функционал каждой штатной единицы персона-
ла, чтобы понимать его коэффициент загрузки для возможности привлече-
ния их к непрофильной работе. 

Также для повышения эффективности диспетчирования на транспорте 
необходимо решать следующие задачи: 

– оптимизация бизнес-процессов обработки и отгрузки товаров на 
складах готовой продукции; 

– организация и управление транспортной деятельностью предприя-
тия; 

– обеспечение рационального потребления горюче-смазочных мате-
риалов (ГСМ); 

– проведение анализа эксплуатации транспортных средств, по резуль-
татам которого будут разработаны мероприятия по устранению фактов не-
рационального расходования ГСМ; 

– своевременное техническое обслуживание транспортных и погру-
зочных-разгрузочных средств транспортного подразделения. 

Таким образом, реализация проведенных мероприятий позволит 
улучшить работу транспортного подразделения предприятия. 
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Производство тонкостенных литых заготовок деталей машин из алю-

миниевых сплавов в металлические формы часто сталкивается с пробле-
мой обеспечения необходимого уровня качественных характеристик полу-
чаемых отливок по причине наличия у них дефектов усадочного и газового 
характера. Дополнительные сложности создают недостаточная техноло-
гичность некоторых алюминиевых сплавов, особенно легированных и 
сплавов специального назначения, в частности, их склонность к образова-
нию усадочных раковин и пористости, образованию трещин и окислению в 
ходе заполнения кокиля и дальнейшего формирования отливок. 

Эта проблема решается: проведением внепечной обработки расплава 
(дегазация, рафинирование); назначением в опасных зонах отливки увели-
ченных припусков на механическую обработку; установкой над тепловыми 
узлами питающих элементов (прибылей, напусков); выбором такой кон-
струкции литниковой системы, которая бы обеспечила спокойный режим 
заполнения формы, исключающий образование пены и механическое за-
мешивание окислов, газов, воздуха внутрь потока. Однако перечисленные 
мероприятия не всегда дают гарантированный позитивный эффект, снижая 
при этом технологический коэффициент выхода годного из-за повышенно-
го расхода металла.  

В качестве альтернативы предлагается использовать возможности ко-
кильных машин с подвижным поддоном, имеющихся в заготовительных 
производствах многих машиностроительных предприятий. Кокиль, в кото-
ром рабочая полость, конструктивно связанная с прибыльной частью, рас-
положенной сверху, в нижней части вне рабочей полости формы имеет 
своеобразную камеру прессования, а соответствующий ей пресс-поршень 
закреплен на подвижном поддоне кокильной машины. После установки 
кокиля на поддон между плитами машины и заливки металлической фор-
мы расплавом предусматривается подпрессовка затвердевающей отливки 
снизу с использованием привода подвижного поддона. 

Это позволяет полностью устранить или значительно уменьшить в 
дефекты усадочного и газового характера, повысить механические свой-
ства материала отливки, существенно сократить расход металла на при-
быльную часть. 
  


