
В существующих отраслевых условиях конкуренции значимыми кон­

курентными преимуществами в краткосрочном периоде ивляются конку­

рентоспособность продукции (работ, услуг) и вели'fина рыночной власти . 
Конкурентная стратегия должна быть направлена на повышение величины 

конкурентоспособности продукции за счет роста отношения цена/качество 

и величины власти на рынке. Рост конкурентоспособности продукции на 

рынхе должен опираться на оптимизацию отношения цена/качество, до­

стигаемого за счет снижения издержек производства (рост загрузки произ­
водственнъ1х мощностей и производительности труда персонала) и техни­

ческого перевооружения предприяmй . Рыночнаи власть для региональных 

предприятий имеет сегодня в условИJ1х недостатка инвестиций гораздо 

большее значение. Рост рыночной власти в существующих условиях ДIIJI. 

региональных предпрИRтий возможен только за счет установления особых 

отношений с торговой сетью и региональными органами государственной 

власти, но при условии развИТИJ1 собственных брэндов и формирования в 

сознании потребителей положительной репутации. 

Т. Г. Деденко 

Научный руководитель - Н. А. Тарелко, БФ БГЭУ (Бобруйск) 

ПУТИ ПОВЫШЕНИЯ КАЧЕСТВА ПРОДУКЦИИ 
(на примере РУП «БЗТДИА») 

Важным показателем деятельности промышленных организаций яВЛ11ет­

с.11 качество продукции. Его повышение - одна нз форм конкурентной борь­
бы, завоевания и удержания позиций на рынке. 

Качество продукции - это совокупность свойств товара, обуславлива­

ющих его пригодность удовлетвор.11ть определенные потребности в соот­

ветствии с его назначением. 

Высокий уровень качества продукции способствует повышению спроса 

на продукцию и увеличению прибыли не только за счет объема продаж, но 

и за счет более высоких цен. 

Проведем анализ бракованной продукции на РУП «БЗТДиА» в цехе по 

изготовлению и окраске обода за 2012 r. данные представлены в таблице 1. 
За 2012 г. из 228 Ш1)'К забракованных тракторных ободов количество 

забракованного обода 5,5F-20 составляет 15,8 %, W-12-24 - 10,5%, 
DWl5L-38 - 6,1%, а в денежном выражении: 5,5F-20 - 9000 тыс . , 

W-12-24 - ll 280тыc" DWl5L-38 - 13 720тыс. руб. 
Как видно из таблицы, меньшее количество брака DWl5L-38 приносит 

предприятию гораздо больше ущерба, чем обод 5,5F-20. Это связано с тем, 
что для производства обода DW 15L-38 используется металл толщиной 5 мм 
с общим весом обода около 100 кг, а на производство обода 5,5F-20 исполь­

зуется металл толщиной 3,5 мм, а вес около 20 кг. 
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Таблица 1 
Пока.эатели бракованной продукции ра:~лич11ых ободьев эа 2012 год 
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биение, вмJП11ны на бор-

тах, смещение oпepcmR 

W-12-24-3101020 биение, перекос диска нс-

4 48,8 24 470 равномерность зirniniвa-

них гаек крепления диска 

DW15L-38-3 l 07020 недостаточная глубина 

5 97,5 14 980 
нака-гки, занижение кате-

та сварочноrо щва, смс-

щенне O'Пlepcntll 

lJJ чание. Источник: сооственная аз аоотка на основе данных р р дп ИJIТНJI . npe р 

В общем количестве брак в 2012 г. по трем видам ободов составтrет 

74 штуки бра.кованной продукции, что из общего количества - ·32,5 %, 
а в денежном выражении - 34 ООО тыс. руб. 
С учетом проведенного анализа предлагаются следующие рекомендации 

по устранению причин возникновения брака: 
• производить контроль за биением обода каждые 30 минут работы обо­

рудования (данную операцию вьmолн.яет оператор или контролер); 

•упаковывать обод в пленку с целью избегания вмятин на его бортах при 

погрузке; 

• постоянно контролировать глубину накатки накаточным роликом (при 

слабой накатке увеличивать количество времени на накатку, исполнитель -
наладчик оборудования); 

• реrул.ярно проверять катет сварочного шва; 
• растачивать диск обода заточенными сверлами; 
• улучшить контроль при штамповке д!fСка в прессовом цехе ; 

• каждое 5-е колесо проверять на усилие при закручивании гаек крепле­
ния диска (производит контроль слесарь-ёборщик и контролер) . 
Преможенные рекомендации позволят повысить качество выпускаемой 

продукции на РУП «БЗТДиА», уменьшить количество брака, что положи­

тельно повлияет на эффективность работы предприятия в целом . 
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