
ной и выпускаемойдругими изготовителями, а также для продукции, изготавливаемой по техниче-ской документации иностранныхфирм.
В соответствии с ТКП 5.1.02—2004 «Национальная система подтверждения соответствияРеспуб-лики Беларусь. Порядок сертификации продукции. Основные положения» допускается совмещение

сертификационныхиспытаний с квалификационными,приемочными периодическими при соблю—
дении следующих условий:

— установочная серия или опытная партия должны быть изготовлены на технологическом обо-
рудовании серийного производства;

— отбор образцов для испытаний должен быть проведен представителем органа по сертифика—
ции или территориального ЦСМ, которому поручен отбор образцов;

— квалификационные, приемочные или периолические испытания должны проводиться в ак-
кредитованной испытательной лаборатории (центре). Если испытательнаялаборатория (центр) ак-
кредитована только на техническую компетентность,испытания проводятся с участием представи-
теля органа по сертификации данной продукции или территориального ЦСМ, ‹: которым согласова-
но проведение этой работы.

В настоящее время повышается значимость сертификации продукции и достоверности ее основы —

результатов сертификационньжиспытаний. Возникает потребность не только в достоверном, но и в
гарантировано беспристрастномоценивании качества и безопасности продукции и их удостовере-нии. Сертификация, безусловно, является важной мерой по защите прав потребителей от низкока-
чественной и особенно от небезопасной продукции.

В течение срока действия сертификата обязательно требуется проведение периодических испы-
таний. В связи с необходимостью сокращения расходов данные испытания можно совместить с
сертификационными испытаниямипри инспекционном контроле с учетом требованийТКП 5.1.02.

Сертификационныеиспытания отличаются повышенной требовательностью и регламентацией
используемыхметодов, оборудования и аппаратуры, отражасмых в нормативно-технической доку-
ментации на эти испытания. При сертификационных испытаниях проводятся испытания типа, т. е.
типовых образцов продукции, при которых экспериментально определяются их сертификационные
характеристикис целью распространения результатов испытаний на всю совокупностьпродукции.

При подготовке предприятияк сертификации следует планировать совмещение испытаний:
— на стадии постановки продукции на производство — приемочные, квалификационные с сер-

тификационными;
— в процессе производства— периодические с сертификационными.
На основании вышеизложенного можно сделать вывод о том, что проведение сертификацион-ных испытанийповышаетбезопасность функционированияжелезнодорожного транспорта.
При планировании железнодорожным предприятием сертификации выпускаемой продукции в

связи с необходимостью сокращения расходов следует совмещать периодические, квалификацион—ные и приемочные испытанияс сертификационными.

УДК 621.81:621.891

МЕТОДОЛОГИЯ ПРШЧЕНЕНИЯ МНОГОМЕРНОГОСТАТИСТИЧЕСКОГОАНАЛИЗА
ДЛЯ ОЦЕНКИТЕХНИЧЕСКОГО СОСТОЯНИЯТРИБООБЪЕКТОВ

О. В. ХОЛОДИЛОВ
Белорусскийгосударственныйуниверситеттранспорта

Разработка и применение неразрушающихметодов контроля процессов трения и изнашивания в
подвижных сопряжениях, основанных на углубленныхзнаниях природы фрикционного контактно-
го взаимодействия, является одним из важнейших аспектов повышения надежности и долговечно-сти машин и механизмов. Несмотря на большое количество исследований в этой области, вопросы
классификации и идентификации фрикционного состояния трибосопряжений продолжают оста-
ваться весьма актуальными.
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и ких ш прСреди научных техничес задач, ре аемых и исследованииэтой проблемы, можно выде-
лить наибощіее

важные. это оценка состояния трибосопряжений численнымимето
роятностнои гарироды активируемыхтрением процессов в зоне контакта инте

дами с учетом ве—

нятия решении о работоспособности пар трения.
и с з алгоритмов при-

В результате проведенных нами исследований сформулированыобщие п
ции состояния пар трения, учитывающие особенности триботехническойИНФЕШ-ЩИПЫ,

классифика-

комплексности (классификация не отдельных харакгеристик, а их интег альньрмации.
1 - принцип

принцип декомпозиции (выделение типологических состояний форми
р 1х комплексов) и 2 _

ловиях сопряжения).
’ РУЮЩИХСЯ в конкретных ус-

Научно обоснована статистическая концепция синтеза критериев и алгоритмов п инят
ния при оценке фрикционного состояния контакта в трибоциагностике включающаярв себ];я

реше-

довательные этапы: а — “сжатия” пространства первичныхпоказателей?выделение типологитгосле-
состоянийтриботехническогообъекта; 6 —- дискриминацииполученных,типологических состоЁіЁ
в _ принятия решения о текущем состоянии подвижного сопряжения с указанием вероятности этог“;

классификации. На ее Ренове получены многопараметрическиекритерии классификациитриботех-
нических поверхностеи и механизма изнашиванияматериалов.

Разработана статистическая модель формирования фактическойплощади касания (ФШС) шерохова-
тых поверхности, утштывающая интегралышеособенности их топографического строения на различ-
ных размерных уровнях, позволяющая на их основе оптимизировать веішчинуформируемой ФПК.

Синтезированы статистические параметры акустического излучения, характеризующие кинети-

ку изнашиваниятрибосопряжений.

УДК 539.3

ПОСТРОЕНИЕ‘ШСЛЕННОЙ МОДЕЛШ И РАСЧЕТТЕЬ'ШЕРАТУРНОГО ПОЛЯ
СТАЛЪНОЙПРИЗМАТИЧЕСКОЙЗАГОТОВКИПРИ НАГРЕВЕВ ПЕ‘Ш

С. В. ШИЛЬКО, В. Ф. ХИЖЕНОК

Институтмеханикиметамополшиерных систем им. В.А. Белог

Применение рациональных технологий в металлургии позволяет интенсифицировать произ-

ВОдство металлопроката, снизить уровень топливо- и энергопотребления, повысить качество про-

дУКции_ Дефектообразование в стальных заготовках обусловлено н.апряжениями, вызванными

Не0днородностью процесса затвердевания отливки и силовым воздействием на слиток при про-

катке, Применительно к технологиям непрерывного литья и разливки в формы необходимо ис-

сЛедовать закономерности разрушения призматическихзаготовок с постояннымитермомехаъЁиче-
скими и теплофизическимисвойствами; исследовать закономерностиразрушенхія СТЭЛЬЁЫХ щёт-
ков и заготовок (: переменными термомеханическимии теплофизическими

своиствами, разра о—

ТЗТЬ М&ТСМЗТИЧССКИС модели ТБПЛОВОГО И ТСРМОНЗПРЯЖСННОГО
СОСТОЯНИЯ при ЗЗТВСРДСВЗНИИ и на—

Греве С целью п огнози ования на шения оплошностиметалла.
р Р ру

методами теплофизики и термомеханики. Для
эти задачи могут быть решены теоретическими оляющий оценить по-

численного анализа нами был использованметод конечных элементов,
поз; счетная схема и дис-

ле температур в отливке произвольной формы при конвективном нагреве. а

Кретизация Области показаны на рисунке ]. галось что они являются кон-
Задавались следующие исходные данные дЛЯ СТШ… (предпола ›: г- К коэ ициент

СТантами)- = 00 кГ/ 3 цельная теплоемкость С 481 Дж/(к » фф
. плотность р 78 М ‚ У Т = 120 °С. Максимальнаятемпература

теплопРОВодности42,4 Вт/ (м- К). Начальная температура 0
и азличных способах на-

на Поверхности отливки Т: 360 0С. ДЛЯ оценки температурного поля пр
евтвляется на всех четьъ

ГРеВд Рассматривались два варианта граничныхусловии: 1)
НЗГРЁеЁСЗЁНЯХзаготовки.

рех ГРанях заготовки; 2) нагрев осуществляетсяна боковых и вер

0 НАНБеларуси
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