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INCREASE OF PRODUCTS COMPETITIVENESS AT THE INDUSTRIAL 
ENTERPRISE BASED ON THE EXAMPLE OF JSC «OLSA» 

 
Аннотация 
Рассмотрены вопросы состояния рынка основной продукции производства ОАО «Ольса», сниже-

ние ее конкурентоспособности, прежде всего, по сравнению с аналогичной продукцией китайского про-
изводства, выявлены главные причины. На базе проведенного анализа предложены некоторые пути раз-
вития предприятия с повышением конкурентоспособности продукции. В качестве основных направлений 
рассмотрены вопросы замены некоторых используемых материалов на инновационные, а также внедре-
ние прогрессивных технологий и оборудования. 

Ключевые слова:  
компаунд, технология порошковой металлургии, станки для водоабразивной резки, компоненты 

материала. 
 
Abstract 
The state of the market for the main products manufactured by JSC “Olsa“ are considered, as well as a 

decrease in their competitiveness, primarily compared to the similar products made in China, and the main 
causes of this decrease are determined. Based on the analysis conducted, some ways of the enterprise 
development are proposed, which will lead to an increase in product competitiveness. As the main directions of 
the development, the issues of substituting innovative materials for some of the materials used are considered, as 
well as the introduction of advanced technologies and equipment. 
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Продукция ряда промышленных 

предприятий Республики Беларусь ис-
пытывает определенные трудности в 
сбыте. Следует учесть, что промыш-
ленность страны экспортоориентирова-
на. Рынки постоянно расширяются, но 
при этом возрастают требования к каче-
ству продукции и уровню цен. Беларусь 
проводит работу по вступлению в ВТО. 

Это в еще большей степени повысит 
требования к конкурентоспособности 
белорусской продукции. В настоящее 
время интенсивно развиваются всесто-
ронние связи с Китайской Народной 
Республикой, что неизбежно приводит 
к росту объемов китайской продукции 
на рынке Республики Беларусь. Следует 
учитывать, что промышленные техно-
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логии и оборудование в КНР, в основ-
ном, инновационные. Это существенно 
повышает конкурентоспособность про-
дукции производства КНР. Вместе с тем 
моральный и физический износ обору-
дования на промышленных предприя-
тиях Республики Беларусь достаточно 
высок. Именно поэтому весьма актуа-
лен вопрос перевода производства  ряда 
видов продукции на новые технологии с 
использованием новых материалов оте-
чественного производства. Это будет 
также соответствовать программе им-
портозамещения. 

Приняв в качестве базового пред-

приятия ОАО «Ольса», рассмотрим два 
вида выпускаемой им продукции, необ-
ходимость повышения конкурентоспо-
собности которых стоит достаточ-                     
но остро. 

ОАО «Ольса» на протяжении не-
скольких десятков лет выпускает 
скважинный насос «Ручеек». Объемы 
выпуска указанной продукции доста-
точно высоки – они изменяются в пре-
делах 400…700 тыс. единиц в год.                      
В случае снижения цены продукции          
на 20…23 % сбыт может соста-                      
вить 900 тыс. единиц в год. На рис. 1 
представлен насос «Ручеек». 

 
 

 
 

Рис. 1. Насос «Ручеек» 
 

 
В настоящее время себестоимость 

насоса составляет 13 долл. США. Анало-
гичный насос китайского производства, 
по оценкам предприятия, имеет себесто-
имость на 3…4 долл. США ниже.  

Проведенными в рамках диплом-
ного проектирования исследованиями 
состава используемых в насосе мате-         
риалов и технологии его изготовления 
было установлено, что снижение себе-
стоимости изделия может быть осу-
ществлено по двум направлениям: при-
менение более прогрессивных электро-
изоляционных материалов (компаундов) 
и использование более прогрессивной 
технологии изготовления корпусов насо-
са из алюминиевых сплавов. 

Необходимость замены приме-
няемых для заливки электрической 
части насоса компаундов вызвана вы-
соким процентом брака выпускаемой 
продукции из-за электрического про-
боя в процессе приемочных испыта-
ний готовых изделий. Бракуется                   
до 5 % готовой продукции. При объе-
ме выпуска 500 тыс. единиц в год 
брак составит 25 тыс. изделий. При 
этом потери предприятия могут до-
стигать 250 тыс. долл. США с учетом 
того, что часть деталей из забрако-
ванной продукции возвращается в 
производство.  

Применяемые на предприятии 
компаунды на 60 % состоят из эпоксид-
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ной смолы ЭД-20, производимой в Рес-
публике Беларусь, и на 40 % из кварце-
вого песка. Песок используется в каче-
стве балластного элемента, удешевля-
ющего компаунд. Указанный состав 
компаунда освоен в промышленности 
более 50 лет назад. Основным недостат-
ком используемого компаунда является 
то, что в кварцевом песке могут содер-
жаться токопроводящие элементы, ко-
торые способствуют электрическому 
пробою в процессе проводимых прие-
мочных испытаний продукции. Кроме 
того, плотность песка существенно вы-
ше плотности смолы ЭД-20. Кварцевый 
песок имеет плотность ρ = 1,5 г/см3,                          
а смола – ρ = 1,2 г/см3. Из-за разной 
плотности в полученной для заливки 
смеси песок начинает достаточно быст-
ро оседать, что ухудшает качест-                        
во компаунда. 

Исходя из полученных результа-
тов, необходимо было подобрать заме-
нитель кварцевого песка, который бы 
отвечал следующим требованиям: 

 имел электроизоляционные 
свойства не хуже, чем основной компо-
нент –  смола ЭД-20; 

 плотность заменителя должна 
быть близка к плотности ЭД-20; 

 стоимость не должна суще-
ственно превышать стоимость кварце-
вого песка. 

В результате проведенных ис-
следований в качестве заменителя 
кварцевого песка был выбран совре-
менный материал – гранулированный 
поликарбонат. 

Удельная электрическая проч-
ность поликарбоната и прочность эпок-
сидной смолы приблизительно равны и 
составляют в среднем 20 МВ/м. Плот-
ность поликарбоната совпадает с плот-
ностью смолы ЭД-20 и составля-                        
ет ρ = 1,2 г/см3, что исключает расслое-
ние компаунда. По стоимостным харак-
теристикам различные поликарбонаты 
имеют достаточно большой ценовой 
диапазон. Но в данном случае к проч-
ностным характеристикам и техноло-

гичности переработки гранул поликар-
боната в фасонные изделия требования 
не предъявляются. Может быть выбран 
поликарбонат, представленный на рын-
ке Республики Беларусь, стоимость ко-
торого выше стоимости кварцевого пес-
ка приблизительно на 10 %, что прием-
лемо. Таким образом, порошок поли-
карбоната, полученный из гранул, явля-
ется наиболее эффективным замените-
лем кварцевого песка при изготовлении 
компаунда для заливки электрической 
части скважинного насоса «Ручеек».  

При определении снижения себе-
стоимости насоса за счет изменения со-
става используемого компаунда были 
учтены факторы, исключающие отбра-
ковку насосов из-за электрического 
пробоя, и некоторое увеличение себе-
стоимости ввиду более высокой цены 
поликарбоната. При объеме производ-
ства 500 тыс. единиц в год снижение 
себестоимости за счет снижения брака 
для одного насоса составит около 1 р. 
Таким образом, установлено, что замена 
некоторых материалов или их состав-
ляющих на современные позволяет сни-
зить себестоимость продукции и повы-
сить ее качество. Это утверждение 
можно распространить не только на 
конкретную рассматриваемую продук-
цию, но и в целом на машиностроитель-
ную продукцию. 

Вторым направлением снижения 
себестоимости насоса «Ручеек» и по-
вышения  конкурентоспособности явля-
ется изменение технологии изготовле-
ния корпуса изделия.  

Корпус насоса состоит из двух 
элементов – крышки и основания. Ма-
териалом для обеих частей является ли-
тейный алюминиевый сплав. 

В настоящее время корпус изго-
тавливается методом литья под давле-
нием в кокиль. Указанной технологии 
присущи следующие недостатки, при-
водящие к повышенным производ-
ственным затратам: 

– толщина стенки в силу техноло-
гических ограничений не может быть ме-
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нее 3 мм, что является избыточным для 
заданных эксплуатационных условий; 

– наличие отходов литья, требую-
щих повторной переплавки, что приво-
дит к дополнительному расходу мате-
риала и электрической энергии на пере-
плав отходов; 

– расплавление алюминия из заго-
товок для литья корпуса осуществляется 
в электропечах открытого типа, потреб-
ляющих электроэнергию круглосуточ-
но, что приводит к повышенным энер-
гетическим затратам. 

Проведенными исследованиями 
было установлено, что в аналогичных 
насосу «Ручеек» насосах китайского 
производства корпуса изготовлены ме-
тодом порошковой металлургии. Это 
позволяет уменьшить толщину стенки 
корпуса насоса в цилиндрической части 
с 3 до 1 мм. Причем для всего корпуса 
вес снизится в среднем на 0,75 кг. Для 
справки: вес насоса без кабеля – 3,6 кг. 
Цена на литейный алюминий в чушках 
составляет в среднем 2 р./кг.  

Таким образом, при переходе с 
существующей технологии изготовле-
ния корпусов насосов методом литья на 
технологию порошковой металлур-                
гии стоимость материала корпуса сни-              
зится на 1,5 р. 

Следует также учесть, что при су-
ществующей технологии неизбежны 
отходы, около 10 %, что в стоимостном 
выражении составит 0,4 р. Таким обра-
зом, общая сумма экономии на мате-
риале корпуса – 1,9 р.   

Замена технологии изготовления 
корпуса насоса методом литья на спека-
ние из порошков обеспечивает также 
экономию электроэнергии и снижение 
энергетических затрат. 

В настоящее время для плавления 
алюминиевых чушек используются ти-
гельные печи. Мощность печи составля-
ет 50 кВт. Следует учесть, что для обес-
печения работы печи в течение смены 
она должна быть заранее прогрета до 
рабочей температуры. Поэтому в каче-
стве времени работы печи при одно-

сменном графике принимается 12 ч. 
Время получения двух элементов одно-
го корпуса составляет 10 мин.  

В случае перехода на технологию 
порошковой металлургии целесообраз-
но использовать камерные печи, напри-
мер, СНО–4.10.3/12 производства РФ. 
Это оборудование имеет мощность 24 кВт 
при размерах камеры 400 × 1000 × 300 мм, 
что вполне достаточно для производ-
ства корпусов насоса. Стоимость обору-
дования составляет 20 тыс. долл. США. 
Снижение мощности установки, по 
сравнению с существующей, будет               
в 2,1 раза. 

Время изготовления корпуса со-
кратится на 2 мин, а время работы  обо-
рудования  при односменном графике 
будет составлять 8 ч, что в 1,5 раза 
меньше, чем при существующей техно-
логии и используемом оборудовании.   

Учитывая все приведенные факто-
ры, энергозатраты на изготовление од-
ного корпуса снизятся в 2,3 раза. При 
действующих тарифах на электроэнер-
гию экономия затрат на изготовление  
одного корпуса  составит  1,2  р.  

В результате проведенного иссле-
дования установлено, что при замене 
кварцевого песка, входящего в состав 
компаунда для заливки электрической 
части насоса, на поликарбонат брак из-за 
электрического пробоя будет отсутство-
вать. Это снизит себестоимость на 1 р.   

Переход с технологии изготовле-
ния корпуса насоса литьем из алюми-
ниевого сплава на технологию порошко-
вой металлургии снизит себестоимость 
корпуса за счет сокращения расхода ма-
териала на 1,9 р. При этом существенно 
повысится качество насосов «Ручеек». 

Снижение расходов за счет энер-
гетической составляющей будет 1,2 р. 

Таким образом, общее снижение 
себестоимости насоса составит 4,1 р. 

Прогнозируемое снижение себе-
стоимости производства погружных 
насосов, безусловно, обеспечит им вы-
сокую конкурентоспособность. 

Можно также заявить, что внедре-
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ние современных материалов, иннова-
ционных технологий и оборудования 
позволит повысить конкурентоспособ-
ность не только вновь осваиваемой 
промышленной продукции, но и при 
модернизации выпускаемой. 

Вторым объектом анализа путей 
снижения затрат является складная кро-
вать, выпускаемая ОАО «Ольса», пред-
ставленная на рис. 2. 

В процессе изучения конструкции 
и технологии изготовления этого изде-

лия были выявлены проблемы: 
 недостаточная грузоподъем-

ность кровати; 
 повышенные затраты на этапе 

заготовительного производства из-за 
больших отходов и повышенного фонда 
оплаты труда; 

 большая доля ручного труда на 
этапе заготовки элементов изделия; 

 низкая производительность 
труда. 

 

 
 

Рис. 2. Кровать раскладная «Надин» 
 
 
Рассмотрим пути решения выше-

описанных проблем. 
Необходимо повысить несущую 

нагрузку раскладной кровати (раскла-
душки) без увеличения ее веса и стои-
мости. Проведенными исследованиями 
были установлены возможные пути ре-
шения проблемы. Рассматривалась тех-
нология запенивания внутренних поло-
стей элементов раскладушки пенопо-
лиуретаном, установка внутри элемен-
тов кровати ребер жесткости, изменения 
конфигурации поперечного сечения 
сортамента элементов раскладушки. 

Наиболее рациональным оказалось ре-
шение заменить круглое сечение трубы 
каркаса кровати на профиль квадратной 
формы. В настоящее время изготовле-
ние сортамента в виде труб различного 
профиля осуществляется на автомати-
зированных линиях. При этом конфигу-
рация профиля задается в программе 
системы управления оборудованием и 
конечная стоимость продукции практи-
чески не зависит от нее.  

Основным видом деформации 
элементов раскладушки является прогиб 
ее элементов. Для этого вида деформа-
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ции большое значение имеет жесткость 
нагружаемых элементов. Для упроще-
ния оценки несущей способности рас-
кладушки рассмотрим жесткость 
сплошного круглого и квадратного се-
чений. Для круглого сечения жесткость  

 

         W = 
3 

,
32

D
                (1) 

 
где D – диаметр сечения. 

Для квадратного сечения жесткость 
 

      W = 
3

,
6

b
                    (2) 

 
где b – сторона сечения. 

В настоящее время для изготовле-
ния раскладушек используется круглая 
труба диаметром 18 мм. Для обеспече-
ния равной массы примем сторону 
квадратной трубы – 16,5 мм. 

Используя формулы (1) и (2), а так-
же установленные размеры круглого и 
квадратного поперечных сечений эле-
ментов раскладушки, определим, что 
жесткость и несущая способность рас-
кладушки с элементами квадратного 
профиля на 30 % выше, чем с круглым.  

Несущая способность раскладуш-
ки в настоящее время составляет 100 кг. 
Это является сдерживающим фактором 
сбыта. Повышение несущей способно-
сти до 130 кг позволит увеличить сбыт 
до планируемых объемов. 

Следует также отметить, что ис-
пользование квадратного профиля 
упрощает конструкцию элементов вза-
имного крепления деталей раскладушки 
и улучшает технологию изготовле-                    
ния и сборки. 

При обосновании дальнейших пу-
тей снижения производственных затрат 
рассматриваемой продукции был про-
веден анализ морального и физического 
износа оборудования на промышленных 
предприятиях г. Могилева и Могилев-
ской области. Он показал, что наиболь-
ший процент износа оборудования 

наблюдается на заготовительных участ-
ках, который составляет 75 % и более. 
Поэтому предметом рассмотрения будет 
также являться целесообразность и эф-
фективность замены существующих 
прессов на ОАО «Ольса» на прогрес-
сивное оборудование.  

Следует отметить, что современ-
ные автоматизированные линии и иное 
оборудование с ЧПУ позволяют суще-
ственно расширить номенклатуру ис-
пользуемого сортамента, повысить кон-
структивные и технологические харак-
теристики изделий, снизить производ-
ственные затраты. 

В настоящее время рубка исход-
ных труб для получения шести загото-
вок элементов раскладной кровати осу-
ществляется на прессах. Этот процесс 
имеет ряд недостатков, приводящих к 
повышенным затратам: 

– большой процент отходов, так 
как установленные на прессе механиче-
ские ограничители длины заготовки не 
позволяют оперативно изменять этот 
параметр. За один установ рубится вся 
партия одного типоразмера элемента 
раскладной кровати. Для следующего 
элемента пресс перенастраивается. Это 
приводит к повышенным отходам и 
увеличению трудоемкости работ; 

– исходные трубы, имеющие 
стандартную длину 6 м, рубятся по од-
ной штуке. В процессе задействованы 
двое рабочих. Это приводит к низкой 
производительности и повышенному 
фонду оплаты труда; 

– при рубке края трубы деформи-
руются. Это вызывает необходимость 
проведения дополнительных операций 
по их правке, что приводит к дополни-
тельным затратам. 

Рассмотрим пути решения выяв-
ленных проблем, снижения производ-
ственных затрат и повышения конку-
рентоспособности продукции. 

Для снижения количества отходов 
и повышения производительности труда 
необходимо существующие технологии 
и оборудование заменить на прогрес-
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сивное с ЧПУ. Оборудование должно 
обеспечивать возможность раскроя все-
го пакета исходных труб одновременно. 
Тем самым будет существенно сокра-
щено операционное время, повышена 
производительность труда. При раскрое 
пачки труб должна быть заложена воз-
можность резки заготовок различной 
длины по установленной программе, 
что позволит минимизировать отходы. 
В процессе резки труб механическое 
воздействие на края заготовок должно 
отсутствовать или быть минимальным. 
Этим будет исключена операция правки 
краев заготовок после их резки. 

Указанным требованиям наиболее 
полно отвечают технология лазерной 
резки и технология водоабразивной рез-
ки металлов. При выборе окончательно-
го варианта технологии следует учиты-
вать фактические условия организации 
труда на предприятии, квалификацию 
персонала, возможность организации 
обслуживания высокотехнологического 
оборудования. Для ОАО «Ольса» наи-
более полно указанным требованиям 
отвечают установки для водоабразивной 
резки. Эти установки менее требова-
тельны к условиям эксплуатации, чем 
лазерные.  

Следует отметить, что технологии 
водоабразивной резки в последние годы 
начинают интенсивно внедряться в раз-
личные отрасли промышленности. Это 
связано с тем, что при сравнительно не-
высокой цене они весьма эффективно 
могут применяться в различных произ-
водствах. Основные преимущества 
установок для водоабразивной резки 
следующие: 

 повышенные производитель-
ность, скорость резки и качество деталей; 

 высока точность позициониро-
вания режущей головки и, как след-
ствие, высокая точность изготовления. 
Как правило, последующая механиче-
ская обработка не требуется;  

 материал заготовки может быть 
любым (нет необходимости использо-
вать дорогостоящий «совместимый с 

лазером» материал). Это позволит рас-
ширить возможности предприятия по 
использованию установок; 

 существенная экономия сырья 
за счет сокращения отходов; 

 практически отсутствует меха-
ническое воздействие на заготовку (по-
перечная и вертикальная силы), что ис-
ключает ее деформацию; 

 глубина реза стальной заготов-
ки может достигать 200 мм; 

 отсутствует тепловое повре-
ждение материала заготовки; 

 качество зоны реза практически  
соответствует готовому изделию, фи-
нишная обработка не требуется или ми-
нимальна. 

Резка материала осуществляется 
водным лучом с добавкой кварцевого 
или гранатового песка. Давление в струе 
достигает 500 атм. Специальным насо-
сом обеспечивается указанное давление 
в струе воды, которая формируется в 
водный луч при продавливании через 
алмазную фидьеру. 

Маркетинговые исследования по-
казали, что с учетом стандартной длины 
исходных для резания на заготовки  
труб 6 м целесообразно рассмотреть  
приобретение портальной установки 
гидроабразивной резки KNUTH Water-
Jet 2060. Такая установка производства 
КНР предлагается на белорусском рын-
ке. Размеры рабочего стола представле-
ны в нескольких вариантах. В данном 
случае наиболее подходящим будет 
стол длиной до 6 м, шириной 0,8 м, при 
этом обеспечивается резка металла 
толщиной до 20 см.  

С учетом того, что один слой заго-
товок на столе выбранной установки 
будет включать 44 трубы диамет-                    
ром 18 мм, теоретически  может быть 
осуществлен раскрой 13 слоев одновре-
менно, что составит 572 шт. Из этого 
следует, что одна пачка труб должна 
содержать от 44 труб и более. Верхний 
предел количества заготовок в пачке 
параметрами оборудования практически 
не ограничен. 
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На рис. 3 изображена рассмотрен-
ная установка. 

Цена указанной установки в зави-

симости от комплектации может со-
ставлять 73122…83909 белорус. р. 

 

 
 

Рис. 3. Портальная установка гидроабразивной резки KNUTH Water-Jet 2060 
 
 
Проведенными исследованиями 

установлено, что срок окупаемости 
инвестиционного проекта по замене 
имеющегося оборудования на загото-
вительном участке ОАО «Ольса» для 
производства кроватей раскладных            
на высокотехнологичную установку               
гидроабразивной резки не превы-                 
сит 2…2,5 лет при существующих 
объемах производства. 

 
Выводы 

 
Проведенными исследованиями 

установлено, что на ряде промышлен-
ных предприятий имеет место значи-
тельный физический и моральный износ 
используемого оборудования и приме-
нение в ряде случаев устаревших техно-
логий, связанных с ним. 

Необходимо отметить, что за по-
следние годы в мире достигнут значи-
тельный прогресс в разработке и при-
менении новых конструкционных мате-
риалов и изделий на их основе. Однако 
широкое их внедрение в продукцию 

иногда идет более замедленными тем-
пами, чем следовало ожидать. Речь ве-
дется о новых полимерных и компози-
ционных материалах, малоотходных и 
безотходных технологиях, таких как по-
рошковая металлургия и некоторых 
других. Большой эффект дает внедрение 
инновационного оборудования с ЧПУ,    
в частности, для гидроабразивной резки 
материалов. 

На базе ОАО «Ольса» были вы-
явлены проблемы недостаточной кон-
курентоспособности продукции и при-
чины этого.  

Предложены пути решения выяв-
ленных проблем, позволяющие суще-
ственно снизить производственные за-
траты на основную продукцию пред-
приятия. Приведены некоторые обосно-
вания эффективности мероприятий, свя-
занных с внедрением инновационного 
оборудования, технологий, материалов. 

Предложены конкретные вариан-
ты применения новых материалов и 
технологий при производстве погруж-
ных насосов «Ручеек» и раскладных 
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кроватей, которые обеспечат устойчи-
вое положение на рынках соответству-
ющей продукции. 

Следует отметить, что выявленные 
проблемы при производстве и сбыте 
продукции, разработанные предложения 
на базе предприятия ОАО «Ольса» яв-
ляются в значительной степени типо-
выми и для других промышленных 

предприятий. 
Поэтому предложенный подход 

может быть применен более широко,                 
в том числе при проведении студенче-
ских научно-исследовательских работ и 
дипломном проектировании для после-
дующего практического использования 
в работе предприятий.  
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