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На сегодняшний день остро стоит вопрос защиты окружающей среды. 

Города превращаются в мегаполисы, где огромную роль играет транспорт-
ная инфраструктура. Здесь результаты воздействия любого вида транспор-
та особенно заметны, а вредные выбросы превышают допустимые грани-
цы. Выхлопные газы загрязняют воздух, что приводит к кислородному го-
лоданию. Большую опасность несут в себе бензин, дизельное топливо, ма-
зут, смываемые дождевыми потоками с поверхности дорог. Попадая в 
грунтовые воды и загрязняя их, они становятся источником питья для жи-
вотных и людей, средой обитания рыб. Животный и растительный мир 
обедняется, за счет неблагоприятных условий существования в загрязнен-
ном окружающем мире. Высокотоксичные свалки отходов и их компонен-
тов производства формируют многочисленные зоны загрязнения грунто-
вых вод, в которых увеличивается количество хлоридов, сульфатов, соеди-
нений азота. 

По данным Минприроды, только за один год, в составе сточных вод в 
реки Беларуси поступает 7,9 тыс. т органических веществ; 0,13 тыс. т 
нефтепродуктов; 12,6 тыс. т взвешенных веществ; 5,4 тыс. т азота аммо-
нийного; 0,19 тыс. т азота нитратного; 7 тыс. т меди и 421 тыс. т других 
металлов (железо, цинк, никель, хром). В связи с этим требуется решение 
проблемы по очистке промышленных сточных вод, обработке и утилиза-
ции их осадков. 

В ходе работы рассматривалась задача по очистке сточных вод, кото-
рые попадают в водоемы, находящиеся в городской черте. Воды, проходя-
щие через водопропускную трубу, расположенную в теле земляного по-
лотна, несут в себе крупно и мелкообломочные материалы, горючесмазоч-
ные вещества и другие продукты нефтяной и химической промышленно-
сти. Решение поставленной задачи заключается в установке на входном 
отверстии водопропускной трубы комбинированного фильтра. Конструк-
ция фильтра состоит из металлической сетки, для отсева взвесей, и перфо-
рированной пластины из полимерного материала, смоченного минераль-
ным маслом, для отсева горючесмазочных материалов. 

Предлагаемое конструктивное решение позволит значительно улуч-
шить качество сточных вод, поступающих в открытые водоемы с прилега-
ющих автомобильных дорог и территорий стоянок для автотранспорта.  
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The method of processing materials with a glow discharge makes it possi-

ble to obtain coatings and reinforced layers that serve as diffusion barriers, re-
duce friction, tool wear, cutting and deformation forces. The treatment of hard-
metals in a glow discharge leads to an increase of surface hardness by 10...15 %. 
The greatest impact on the change of surface hardness is exerted by the power 
characteristics of a glow discharge, such as voltage U, kV (Curve 1, Fig. 1) and 
current density J, A / m2 (Curve 2, Fig. 1). These characteristics have a complex 
effect on the change in hardness. Changes are described by curves with extrema: 

 

 
Fig. 1. Power characteristics of a glow discharge 
 

Processing time T, min. (Curve 3, Fig. 1) together with power characteris-
tics of a glow discharge (Fig. 2) have a complex effect on the hardness increase, 
which can be expressed with the help of a polynomial of the second degree with 
the requirement of rotatability. 
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  A   B   C 

 
 
Fig. 2. Influence of current density J, A / m2, and the treatment time t, min (a); 

combustion voltage glow discharge U, kV, and current density J, A / m2 (b); glow dis-
charge voltage U, kV, and time treatment T, min (c) on the increment of the surface 
hardness of inserts made of hardmetal VK8 

 

After the impact of the glow discharge on the hardmetal, the depth of the 
modified layer can reach 220 μm for the VK8 hardmetal depending on the pro-
cessing parameters. The formation of different depths of the modified layer is 
explained by the long-range effect, and also by the presence of pores in the 
hardmetal VK8 which reduce the effect of screening of charged particles bump-
ing up against it. 

Due to low heat conductivity, these coatings and layers protect the sub-
strate from overheating, reduce the tendency to grasp the material being pro-
cessed and stick it to the tool. Such method obtained the widest application in 
order to increase the wear resistance of non-re-sharpened cutting inserts made of 
hardmetals (Fig. 3). 

 
Fig. 3. Non-resharpened cutting inserts made of hardmetals 
 

The processing of hardmetals by a glow discharge with certain technologi-
cal characteristics causes an increase in their wear resistance with different types 
of machining of the entire spectrum of materials from 1,5 to 3 times. Moreover, 
the modifying treatment results in a relatively uniform wear throughout the cut-
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Подъемно-тяговые устройства получили широкое распространение 
при проведении аварийно-спасательных работ. Потребность в данных 
устройствах растет, т. к. они используются при разборках завалов и разру-
шений, эвакуации людей с высоты и глубины, автоавариях и других чрез-
вычайных ситуациях. При проведении аварийно-спасательных работ в 
условиях чрезвычайных ситуаций применяется грузоподъемная техника, 
однако ее использование в стесненных условиях может быть затруднено и 
при необходимости работы под завалами требуются компактные средства.  

Одним из таких средств может выступать мобильное устройство, 
предназначенное для поднятия грузов из глубины, опускания и подъема 
людей при работе в шахтах или колодцах. Устройство состоит из механиз-
ма подъема, несущей части, представляющей собой треногу, блока, крюка, 
подъемного канала.  

Технические характеристики рассматриваемого устройства обеспечи-
вают подъем груза массой до 1000 кг с глубины до 10 м и на высоту до   
2,5 м.  

Целью работы являлось исследование напряженно-деформированного 
состояния несущей части устройства для поднятия грузов. В конструктив-
ном исполнении несущая часть представляет собой пространственную ра-
му, состоящую из трех телескопических ног, соединенных с оголовком в 
виде пластины. Верхняя часть ног выполнена из алюминиевого сплава, 
нижняя из стали 10. Опирание треноги осуществляется при помощи само-
устанавливающихся в одной плоскости лап, расположенных в нижней ча-
сти ног. Передача веса поднимаемого груза происходит через подпятник 
блока непосредственно на пластину и далее на опорные ноги. 

Расчет несущей способности проводился для наиболее неблагоприят-
ного варианта нагружения. Этот вариант реализуется в том случае, когда 
набегающая и сбегающая ветви подъемного каната расположены верти-
кально и при этом суммарная нагрузка на несущую часть будет равна 
удвоенному весу поднимаемого груза. 

В результате расчета сделан вывод, что мобильное устройство для 
поднятия грузов может безопасно эксплуатироваться в реальных условиях 
при рассмотренных параметрах нагружения. 
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Финансовые результаты являются основными показателями, характе-

ризующими эффективность хозяйствования организаций. 
В рамках проведенного исследования была проанализирована источ-

никоведческая база о теории изучаемой проблемы и финансовые результа-
ты одного из предприятий Могилевской области, что позволило сформу-
лировать основные направления повышения финансовых результатов. 

Прямое влияние на повышение финансовых результатов окажут: уве-
личение объемов производства и реализации продукции (товаров, работ, 
услуг), снижение себестоимости продукции, повышение средне реализа-
ционных цен  вследствие оптимизации структуры реализации продукции. 
На практике для исследуемого объекта можно выделить следующие 
направления повышения эффективности производства, которые повлияют 
на рост финансовых результатов: 

– повышение качества производимой продукции, которое будет до-
стигнуто при помощи внедрения новых технологий производства, измене-
ния структуры производства, преобразования стратегии управления произ-
водством; 

– расширение рынков сбыта, посредством поиска новых потребителей 
на производимую продукцию. Это направление может быть реализовано 
через продуманную целевую рекламную кампанию, а также за счет лояль-
ной ценовой политики. Оптимальная ценовая политика может быть до-
стигнута в результате поиска новых поставщиков, что позволит значитель-
но снизить затраты; 

– рациональное использование ресурсов. Это экономия используемого 
сырья и материалов при производстве продукции, в результате изменения 
политики предприятия в части закупки дорогостоящих материалов и обо-
рудования, что приведет к снижению затрат при возможном росте выруч-
ки. 

Таким образом, разработка теории и практики по проблеме исследо-
вания позволила сформулировать основные направления повышения фи-
нансовых результатов организации: увеличение объемов выпускаемой 
продукции, снижение себестоимости продукции, повышение среднереали-
зационных цен вследствие оптимизации структуры производства, повыше-
ние качества производимой продукции, расширение рынков сбыта, рацио-
нальное использование материалов и сырья. 
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ting length to achieve critical wear. Modification of hardmetals is more effective 
in the blade processing of materials with the formation of elemental or articulat-
ed chips, which reduce the contact area with the front surface and thereby reduce 
wear on it. The obtained data show that the hardness of surface layer of hard-
metal VK8, being in the delivery state with a depth of up to 50 μm, differs from 
the hardness of the main layer and has lowered values. This feature is explained 
by the accumulation of cobalt or nickel binder at the surface, connected with the 
fact that while carbide tools sintering, the formation of the droplet phase of the 
binder, which under the influence of pressure and capillary effect, is squeezed 
out to the surface. 

This research involves establishing a functional relationship between the 
parameters of the hardening processing of cutting inserts and the quality pa-
rameters of the surface treated with these inserts. For this purpose, a number of 
experiments imply the establishment of functional dependency of parameters of 
processing cutting inserts made of high-speed steel P6M5 and hardmetal T15K6 
coated with TiN and TiC reinforced by glow discharge and quality parameters of 
machined surface. Preliminarily, such inserts are processed with a glow dis-
charge. Each next insert is processed with new processing parameters. Later on, 
they are used to process the material. The processing conditions and the material 
being processed remain unchanged. Comparing the roughness parameters of the 
machined surface and the corresponding processing parameters of the cutting 
insert, a mathematical model will be obtained that establishes an exact relation-
ship between the quality of the machined surface and the processing parameters 
of the cutting tool. 

Taking into account all that has been said above, it is possible to draw a 
number of conclusions concerning the direct effect of the use of a hardened by a 
glow discharge instrument on the treated surface: 

1) due to the reduced friction between the tool and the workpiece, and also 
due to the low heat conductivity of such tools, the negative effect of temperature 
phenomena on the workpiece decreases, which in turn leads to an improvement 
in the quality of machining by the cutting tool; 

2) due to their increased hardness, such tools can be used for machining 
more solid types of materials; 

3) increased wear resistance of the cutting tool makes it possible to increase 
the service life of such tool. Uniform wear on the front surface of the tool allows 
to maintain the processing parameters at a more stable level throughout the tool 
life period, which also results in improved quality of the treated surface; 

4) to achieve maximum wear resistance, treatment should be carried out 
with a glow discharge with a burning voltage U, equal to 2,7 kV. The current 
density J is equal to 0,325 A/m2, with a processing time of T=30 min.  
  




