
Из полученных результатов можно сделать вывод, что в составе электропоезда нагрузка между

кциями распределяется неравномерно и необходимо дальнейшее изучение этого вопроса для 60-
се

лее рационального
использованияресурса подвижногосостава.

Решениемможет быть:

выбор чередования секций в зависимости от сложности профиля в том или ином направлении,

так как на распределение неисправностейбольшое влияние окезывает профиль пути, по которому

движется состав. Очевидна необходимостьвыбора чередоізании
вагона в

зависимостл
от уклона2в

данном направлении.
Так, при ‹;оставности

из пяти секции и формировании (Г — М) + (П —— М) +

+(П _ М)3 + (М _ П)4 + (М —— Г) наиболее рационально в направлении с преобладающим спуском

формирование
секций по схеме 5, 4, 3, 2, 1

иунаоборот; „ „
_ переформирование состава с перецепкои моторныхвагонов. Например, условно 4-и и 8-и мотор-

ные вагоны менять местами с 2-м и 10-м через определенныйпробег или с 6-м в зависимостиот дан-

ных диагностического обследованияэтих вагонов, а также от состояния ходовых частей.
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Управление качеством является одним из важнейших направлений менеджмента современных

предприятий. Оно позволяет находить решения для повышения качества продукции, обеспечивая ее

конкурентоспособность.
Антифршсционныйсамосмазывающийсядревесный материал(АСДМ), являющийся основойдля из-

готовления подшипников скольжения (ПСС), как и другие виды продукцгш, проходит путь от идеи и

формулирования основныхпринципов производствадо утилизации. Этот путь получил название «жиз-

ненного цикла». На всех его этапах необходимость освоения и корректировки методов управления ка-

чествомприменительно к АСДМ определяегся следующимиосновными предпосылками:
_ АСДМ — новый материал, обладающий целым рядом специфическихфизико-механических и

эКСПЛуатационньш характеристик (анизотропия свойств, высокая степень прессования древесины и

наполнениясмазочным материалом специального состава и др.), достижение которых требует по-
стоянного контроля параметров протекания технологического процесса его производства;

* МЭТОДИКИ управления качеством, уже отработанные в других отраслях, требуют адаптации к
с116ЦИфическойтехнологии производстваАСДМ для более эффективного их применения;‘ широкий спектр применения АСДМ в узлах трения различныхмашин и механизмов, эксплуа-
ТИРУЮЩихся в тяжелых условиях абразивных, влажных и некоторых агрессивных сред, предопре-
деляет необходимость создания и выполнения жестких требований к качеству на всех этапах его
жизненного цикла;“ АСДМ — экспортно—ориентированный антифрикционный материал нового поколения. Его ши—

ЁЁЁЁЁЁЁРЁЁанение
в качестве альтернативыимпортнымзакрытым подшипникам качения и по-

ТВеРЖДенного
композиционным подшипникам скольжения невозможно без документально под-

18014000идруровня
качества его производства и эксплуатации на основе стандартов 150 9000,

их ПЦРЁЁЁ:дбс0т:Ё;— обосбновать
основные направленияуправления качеством ПСС на этапе подготовки

Для ЭффективнЁазра
отать

номенклатурунеобходимыхдля этого параметровкачества.

ля Качества» Она пго
управления качеством АСДМ необходимо провести адаптацию модели «Пет-

ее этап…} с (;пределёъеідусматривгіет корректировку и подробное раекрытие содержания каждого из
ием важнеиших показателеи качества. С этои целью была разработана прин—
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ем отражающая этапы и объекты управления качеством АСДМ. При освоении …
шшиальная сх аз ным является Этап подготовки производства(формировщщ

- ологии выбор стандартногои конструирование специального
ОБОРУдованияи

ПСС.
разработііёэхнсырья ]; материаловэ конструированиеУзла трения с применением ПСс_

инсдрляумиезжъени:ПСС необХОДИМЫследующие
ОСНОВЫ? 3122923510"И'ЗЪМЁЗ'еКТУЮЩие:

дре.

весина березы, коНТРГело (внутреннее кольцо, вал, ось), н ру
телям качества

рпус, смазочный

материал (СМО. Древесинаберезы должна УДОВЛЗТВОРять локаза ТН п е е
"° следУЮЩимпа-

раметрам: геомегрические параметры (допуск); ПЛОТНОСТЬ, ТВСРДОС ‚ р Д
л.сжатия

Вдоль дощ}

кон; влажность; допустимость пороков и величина их присутствия в заготовке, проницаемостьдля

смазочного материала; деформативность или усилие деформации при сохранении целостности; пл

ристосгь; объем свободных полостей капиллярно—пористои системы
древесины

для заполнеъшяих

СМ. Параметры качества для контртела: Геометрия (форма, допуски), микрогеометрия (Цуіерохова-

тость); природа материала; твердость; глубина приповерхностного слоя с обозначенном твердо

стью; трибологическая совместимость. Наружное кольцо ЧСС
или корпус узла трения являет

формообразующим для древесного вкладыша ПСС, которыи запрессовывается в них с Расчтъш

натягом в процессе изготовления. Для рассматриваемых элементов формирование качества под.

шипника реализуется в соответствии со следующими параметрами: геометрия (форма, допуски);

микрогеометрия (шероховатость);природа материала. Смазочный материал аккумулирует в ка.

пиллЯрно—пористой системе древесины во время проведения операции пропитки. ЕГО основные па-

раметры качества: химический состав, вязкость, содержание присадки (% масс), температурна-

стывания, температуравспышки, испаряемость, трибологические свойства.

Технология. Решающее значеъше здесь играют следующие показатели: усилие деформирования,

количествоопераций деформированиядля изготовленияОДНОГО древесного вкладыша способ пропит-

ки, время на реализацию операции пропитки, степень пожароопасности, количество и концентращд

вредных выбросов, степеньучасгия ручного труда, возможность появления брака.
Важнейшие показатели качества оборудования для изготовления ПСС: производительносщ

энергоемкость, степень автоматизации, безопасностьв эксплуатации, ресурс.
Показатели качества для инструмента,применяемого при произвоцствеПСС: конструкцияфре-

зы (угол резания, число зубьев, оформление задней поверхности зуба и др.), ГДС, перепрессовоч-
ных конусов, технологическихобойм; прочность, ресурс, степень унификации (т. е. один инстру-

мент может выполнятьсразу несколько функций).
Выводы. Разработанная в результате выполнения настоящей работы модель управления качест-

вом позволяет определить наиболее актуальные вопросы в направлении непрерывного повышения

качества ПСС и является основой для создания всей необходимой нормативной базы для производ-
ства, эксплуатациии утилизацииподшипников(ТУ, ГОСТ и др.).
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В кузовах современныхпассажирских ВЗГОНОВ обшивка зачас

ВЗННЫХ сгальных ЛИСТОВ, ПОДКРСПЛСННЫХ С В
дугами. Из многочисленных экспериментов
имеет особенности. Значения напряжений в

(›

тую изготавливаетсяиз
ГОфРиРи) Креннеи ст°Роны элементами каркаса — стоикаМи

известно, ЧТО напряженное состояние такой обШИВЮ}
и

вершинах гОфров значительно отличаются ОТ
Значениаи Н


