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В условиях рабОты Белорусскойжелезно? дороги вопросы оздоровления имеющегося №№
зовых и пассажирскихвагонов, повышения оезочпасности движения поездов являютсяакгущщ
Увеличениедолговечности метшшоконструкции является однои из основных задач не только…
юностроенищ но и на вагоноремонтных предприятиях железнодорожноготранспорта. Исследова,

ния в области мотивации и стратегии переоборудования подвижного состава показали, что анонс

препятствует создалшюновых вагонов и является дополняющим фактором повышения конкурс…“
способности. В мероприятиях по переоборудованию и оздоровлению парка подвижного тета
главная роль отводится техническому усовершенствованиюконструкций в целом и отдельныхфо
речных единиц вагонов. Все вагоны должны пройти тщательную проверку, за которой должно по

следовать оснащение их рациональноусиленными элементами. Анализ зарубежного опыта показы.

вает, что концешшя модернизации вагонов основывается на следующихположениях: &) проведение
всех работ в короткое время; @ обеспечение экономической эффективности при переоборудования
малых партий вагонов; в) снижение меташюёмкостив допустимых пределах; рациональное соеди-

нение новых деталей и сборочных единиц кузова между собой и устранение поврежденийпросы-
ми методами.

При модернизации (переоборудовании) вагона для проведения оздоровления большой объёмра-
бог приколигся на восстановлениемест, повреждённых коррозией. Изменения конструкции кузова
вагона в наименьшейстепени должны касаться его поперечного профиля. В системе рационального
(с наименьшими затратами) переоборудования вагонов целесообразнопредусматриватьмодульную
замену сборочных единиц и элементов кузовов. В основе этого принципа лежит разделение конст-

руяо’ши
на фуншиональные элементы-модули, что позволяет силами вагоноремонтных предпри-

ятии оборудовать вагоны в соответствии с меняющимисяпо техническим условиям требованиями
ним. В понятие модуля входит некоторая конструктивная единица (комплект), прешіазначеннаяштвыполненияопределеннойфункции. Таких модулей на вагоне может быть несколько. Задача сот
ит в том, чтобы установитьвзаимные условия их применения, использовать в различных сочетанн-

ЁЁТЁ'З
взаимной ПОДГОНКИ- 38 последнее время в ОЪШЛ «ТТОРЕПС» БелГУТа выполнены РЯЗРа'

тонзвзаігітщенные
патентами РБ, по более рациональным составным элементам кузовов крытых

‚ лувагонов и платформ. В сложившихся экономических условиях целесообразно изго-
товление на промышленных и вагоноремонтных предприятиях Республики Беларусь новых сбо

РОЧВНЁХ
единиц и элементов грузовых вагонов.

‘

бУНКСЁСНЪЁОЁЁЩВ"(ЁЁЁЬЁГЁЁЁГЗЁЁЗЁЁЁщньжчетырёхосных вагонов и специализированныиХ

Цемента, зерна и др.) на ремонтных п едп
"91308 для перевозки сырЁщ минеральных удобрени:

нологических Решениях задачу. Соглаіно ЗЕЯ?“ Представляет собои достаточно сложную в
те?;-

средственно восстанавливая несъёмныедет
р ативнои документации вагоны ремонтируЮЪ не“

. али на вагоне или заме бо очные еди-
ницы И детали оггремонтированными или новыми со

ШШ неисправные С р
хниче'ским требованиям и характеристикам данной ее и

ответствующеготипа, отвечающими те
пе-

реоборудовании подлежат переделке на так назві:
И вагонов. Вагоны—хопперыЛЮбОГО типа

принт!должны быть полностью заменены крыши с испоЁЁЁом
« нулевом» уровне. ЭТО значит, что

наЭти
элементы—модули могут иметь некоторые различия Е;анием

заранее заготовленных
элемеНТОЁ-скш

нкр МОДель вагон В “соответствии с
тРебованиями

техниЧ
_е……) а. ажнои технологическои особенностью таК0Г° ре
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Использование г0фрированной металлиітеской обшивки
в конструкции кузовов грузовых ваго-

нов имет“ негативные стороны. При капшальном ремонте и капитальном
ремонбте

с продлением

срока службы вагонов в случаях замены непригодных по техническим условиям с орочных единиц

кузова в условиях существующих грузовтькх вагоннётхбДепо
не представляется возможным изгото-

вИТЬ Г(‚фрированныелисты металлическои наружном о шивкиупоследнего.
В практике прибегают к

постановке гладких металлических листов
обшивки большем толщиньт

по сравнению с сущест-

вующей типовой листовои обшлвкои ремонтируемт’лх
составных частеи вагонов, подкрепленных

элементамижёсткости. Металлоемкость конструкции при этом непременноувеличивается. Предла-

гается конструкция обшивки с использованртем
более тонких гладких листов, каждыи из которых

снабжён отогнутыми из основного металла ребрами с двух продольных сторон последних. Данное

техническое решение позволяет использовать имеющееся на предприятиях по ремонту грузовых

вагонов технологическое оборудование для отбортовки гладких металлических листов с целью по-

лучения из них составных элементов усиления коробчатого профиля обшивки при жёстком скреп-

лении её листов с помощью электросварки по месту установки на вагоне. Изменяя геометрические

характеристики коробчатого профиля получаемых подкрепляющих элементов
листов обшивки,

можно изменять величину момента сопротивления сечения конструкции в значительномдиапазоне,

обеспечиваятребуемуюустойчивость сборочных единиц кузова вагона.

По указанной схеме сборки составных элементов кузова грузового вагона разработана конст-

рукция крышки разгрузочного люка четырёхосного полувагона (патент ВУ1786), позволяющаяис-

пользовать гладкий лист полотна вместо гофрированного листа с применением рациональной кон-

струкции подкрепляющих элементов, изготавливать крышки разгрузочных люков полувагонов,

взаимозаменяемыес типовыми конструкциями и не превышающие последние по металловмкости, в

условиях промышленных и вагоноремонтных предприятий Республики Беларусь, отказаться от

применения достаточно сложных в изготовлении и дорогостоящих штампов к прессовому оборудо-
ванию для изготовления гофрированных элементов конструкций.

Разработана конструкция борта платформы (решение о выдаче патента РБ от 28.03.05 г.), со-

стоящая из двух гладких листов с отогнутыми боковыми продольными рёбрами в виде корытооб-
разных профилей, оппозитно расположенных и жестко соединённых между собой с относительным
поперечным смещением таким образом, что образуется коробчатый усиливающий элемент вдоль
всей длины борта в средней части последнего по его высоте. Второе отогнутое ребро каждого из

упомянутых листов подгибается к более длинной стенке полученного после изготовления корыто-
образного профиля, при этом образуется замкнутый профиль продольногоусиливающего элемента
по краям верхней и нижней частей по высоте собранного борта. Продольные нижний, средний и

верхний усиливающие элементы листов соединяются между собой вертикальными элементами же-
сткости в виде отрезков гнутых швеллеров в местах поперечного расположенияпетель шарнирных
соединений борта с рамой платформы. На торцах полученного составного борта закрепляются
электросваркой плоские накладки.

ПРИ транспортировкелипких горных пород (белая, красная глины и пр.) после выгрузки остаёт—
ся часть последних в открытых штампованных и гофрированныхэлементах листов борта, что вы—

ЁЁЁЁЁЁЁЁЗХЁИЁЁИЬ
выполнения трудоёмких ручных работ по зачистке бовтов

от остатков пере-

КОНСТРУКЦРЁ’шл/юея

изготовления борта с гладкои обшивкои с его внутренътеи стороны предложена

из трёх ПРЯМоугол::я
решение о выдаче патенте), собираемая

по модульнои технологииъсостояшаіі

стороны каждого из :? гнутых листовых частеи (модулеи) с отогнутыми краями с однои короткои

кого прямоугольного Лх
(в

вёде
швеллерообразного профиля в поперелном

сечении) и одного глад-

бой ЗдПОдлицо по всейиста езб
отбортовок. Перечисленные листы жестко соединяются между со—

концевыми Частями фасдлине
орта таким образом, что лист без отбортовок перекрывает своими

Одного из Последних заЁнные
части двух смежных гнутых листов—модулеи,при этом гладкая часть

ЛИСТа—МОДуля_Такое П О
рывает шлеллерообразную отогнутую части: следующего за ним третьего

”ОЛУЧать Поперечные [;одотёьное
жесткое соединение (электросваркои)указанных листов позволяет

Дополнительно устанавліо
чатые усиливающие элементы, на которых закрепляются петли борта.

в виде гнутых ШВеллеров
ваются вверху и внизу листов продольныеусиливающие элементы борта

о

МетоіаТЁЁЁчЁЁкЁЁьЁЁтЁЁаЁаМЁРИстик
разработанных конструкций выполнялась с применением

. асчет производился на нагрузки, предусмотренные «Нормами .......».
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‚ №№№№ элементы КОНС`‚’!`[.'УУКЦИИ` где величины [{
‚

і
» ОСБ ИХ усиление ИЛИ ВНОСИЛИСЬ КОН

лптельно производились расчётыауд“;„'№1— ишшбушчштэтипа депо

в“,№№ полностью отвечают нормативным требованиям "№ш№
 
удвващт

№№АСПЕКТЫСЕРТИФИКАЦИИггузовых ВАГОНОВ
п№0№№гоРЕМОНТА с пгодлинивм СРОКА служвы

В. В. СВИРРЩЕЖО, В. С. ЗАЙЧИК, „7. В. СЕНЬКО
Беларусский государственныйуниверситет транспорта

Витоша время на Белорусской железной дороге ведутся активные работы по повышеш;

№№емойи производимойжелезнодорожнойпродукции. Одним из путей контрола№№ подтверждешюсоответствия в форме сертификации. Приказом НачальникаБь№№01? дороги № 98Н от 23.03.2005 г. определен перечень железнодорожнойпрадуъ
шп, паллета?использованиютолько при обязательном наличии сертификата соотвегстш(ав
№№— декларации о соотвегствии)одной из следуюших систем подтверждениясоотвешр

ви: СТБ (РеспубликаБеларусь), РС ФЖТ, ГОСТ Р (Российская Федерация) ИЛИ УкрСЕПРО (Ук-

раин). Дашшй перечень включает в себя следующие группы железнодорожной продукции: ппц-

вижной состав, специальный подвижной состав, оборудованиеэлектротехъшческоеподвижногосо—

став, тормозное оборудование, автосцепное оборудование, оборудование прочее для ПОДВ№
состава, контейнеры, элементы верхнего строения пути, оборудование электрификации И электра-№, смазотшые материалы.

Очевидно, что одной из наиболее сложных является первая группа, которая вкшочаегв себя

эластовозы и тепловозы магистральные, дизель—поезда и вагоны к ним, электропоезда№№
ные посгоянного и переменноготока, и вагоны к ним, а также вагоны пассажирскще и грузовыеНП-
выеи афемонтированныес продлениемсрока службы.№№ ситуацию “0 сертификацииПРОДУКЦИИданной гругшы на примере грузовыхнапиши.““*“№ЁОГ° ремонта С ПРОДПЗНИСМсрока службы (КРП). В общем случае для качестве№
"90381163111работ ПО ПОШВСРЖденшосоответствия необходимо наличие следуюших процедурнш
элементов:

- комтшекстехъшческих нормативных правовыхактов (ТНПА), регламентируюшщ 1136360132111“як
ССРШФИЦИРУЗМОЙ ПРОДУКЦИИи к порядку проведения сертификации;' орган "° СЁР'ШФИКШИИ, ИМеЮЩИЙ в своем штате компегентньж специгшистов с базовым ЖС'

“жжшашщьщтШР°П№ — сер…ф…№№№‚ рые могут провести испытания по всем НОК
ням, регламентированнъш ТНПА.

бшгпішж ЁЁ); (;‘1‘35ЁЖЁЁРШЁ
сетификапионные показатели

рЕгламентированы НОРМ“:і
арешеннымиГ Р

грузовые железнодорожные. Треоования по сертификат!”,

Ёеспублики Бел№ом еспублики Беларусь К применениюв качестве ТНПА на территі’ші
п ,

‚

тем
р°цедура сертификации регламентированамежгосударственными документами ПМГ 40 «Сие:-а сертификации на железнодорожном транспорте.


