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Вопросы всемерного совершенствования вагоноремонтного производства и возможные ПУТиих

решения по сберегающимтехнологиям и формам организации ремонта железнодорожногоПОДВИЖ-

ного состава имеют важное значение в обеспечении безопасности движения. В этом направлении
выполняютсяразработки в отраслевой научно-исследовательскойлаборатории «Технические Итех-

нологическиеоценки ресурса единиц подвижногосостава» Бел ГУТа.
Известны специализированные поточно-конвейерные линии ремонта вагонов на вагоносбороч.

ных участках (ВСУ) ремонтных предприятийжелезнодорожного транспорта. Поточно-конвейерные
линии ВСУ имеют тяговые конвейеры для продольного перемещения ремонтируемых вагонов по

расположенным в технологической последовательностиспециализированным рабочим позициям`
оснащенным необходимыми техническими средствами для подъёмки кузовов вагонов и выкатки
тележек, для выполнения слесарно-сборочных работ, правки деформированных металлических
элементов кузовов вагонов, выполнения элекгросварочныхи пр. работ, подкатки отремонтирован-
ных тележек вагонов и установки на них кузовов вагонов после ремонта. При этом обезличка теле-

жек вагонов должна быть исключена. Перемещение по позициям ремонта вагонов осуществляется
или на их собственных тележках, или на специальныхтехнологическихтележках.

Недостатком упомянутых «жёстких» поточных линий ремонта вагонов является неизбежность
срывов в работе, обусловленных резкими колебаниями по уровням трудоёмкости восстановления
неисправностей объектов ремонта по операционным позициям поточной линии, незавершенное
производство при ремонте. За установленное время такта поточно-конвейерной линии могут не

устраняться все неисправности у вагонов с повышенной трудоёмкостью ремонта, поэтому возника-
ет необходимость повторного прохождения указанных вагонов по специализированным позициям
потока, так как, перемещаясь по конвейеру строго друг за другом, вагоны не могут изменять оче-

редность и продолжительность своего нахождения на позициях. Из-за отсутствия возможностима-
неврирования, в данном случае, подвижной состав дополнительно простаивает в ремонте, произвтдительность поточно-конвейернойлинии снижается, себестоимость ремонтной продукции увели-чиваегся.

Известна из патентной литературы поточная линия ремонта вагонов, у которой отмеченныйне-
достаток частично устраняется. Запатентована [патент 4295427 на изобретение, США] однониточ-ная поточная линия для ремонта полувагонов,
образными грузоподъемными кранами, с помощ
лежек кузов вагона может передаваться с указаннии на одно из двух параллельно расположены
дополнительных стойл. Если на указанную поз
мом ремонта, его перемещают (в конце такта)
монтных позиций, с которой предварительн
освободившуюся третью ремонтную позици

у которой вторая позиция оснащается двумя “'
ью которых и дополнительных транспортныхте-

ной позиции для ремонта в поперечном направле'
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Ицию потока поступает вагон с увеличенным объё-

на Одну из дополнительныхспециализированныхре-
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ю поточной линии. Благодаря такому техническому



ным конвейером поточной линии и параллельно проделаной осл
последней, становится недоста-

точно, свобода маневра ‹: объектами ремонта повышенном трудоемкости исключается, срывы рит-
мичности работы поточной линии ВСУ грузовоговагонного дело не исключаются.

В ОНИЛ «ТТОРЕПС» разработано новое техническое решение (подана заявка на предполагае-
мое изобретение), которое относится к области ремонтного производства и непосредственно каса-

ется ремонта железнодорожныхгрузовых вагонов. “Целые указанной резработки является расшире-
ние технологическихвозможностеи поточно-конвеиерноилинии за счет повышения маневренности
объектами ремонта и улучшения использования производственной площади вагоносборочного
участка ремонтного предприятия. Предлагаемаятрехниточная поточно—конвейернаялиния ремонта
вагонов рельсового транспорта применима при использовании на вагоносборочныхучастках (ВСУ)
не только сквозного потока, но и П-образного, Ш-образного производственных потоков ремонта
железнодорожныхвагонов. Обеспечиваетсявозможностьболее свободного маневрирования объек-
тами ремонта. Предусматриваются три части производственногопотока: а) входная часть на пять
ремонтныхпозиций трехниточного ВСУ, 6) часть вторая подъёмочногоремонта на три ремонтные
позиции для выполнения ремонтных работ по кузовам вагонов, установленныхна домкраты, и под-
катки отремонтированных собственных их тележек; в) выходная часть потока для завершения всех

ремонтных операций по кузовам на собственных тележках вагонов, автосцепному и автотормозно-
му оборудованию, малярных работ, сушки окрашенных поверхностей вагонов и постановки трафа—
регов, приёмо—сдаточныхиспытаний отремонтированных вагонов.

Предлагаемое техническоерешение предусматривает:
— использование более двух дополнительных стационарных ремонтных стойл (дополнение в

объект подобного элемента, обеспечивающееновые положительные свойстваданного объекта);
— количество стационарныхремонтных стойл, соответствующеезатрате потребногоремонтного

времени для устранения неисправностей без перестановки на них. снимаемых с конвейера объектов
ремонта (сочетаниеизвестныхэлементов, приводящее к достижениюобъектом нового результата);

— изменение расположения частей объекта, обеспечивающее ему новый результат (одна из по—

зиций на трёх рельсовых путях снабжена устройствами для установки кузовов вагонов на собствен-
ные отремонтированные тележки);

— новое расположение нескольких дополнительных ремонтных стойл, позволяющее улучшить
использованиепроизводственнойплощади вагоносборочного участка депо;

— исключение необходимости использования транспортировочныхтележек при передаче кузова
вагона с основного конвейера на стационарное ремонтное стойло (исключениеэлемента из извест—
ного объектапри сохранении объектом возможностивыполнения своих функций).
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Для Поиска ПРИЧИН дефектов изделий, низкого качества их технического состояния, несоответ-
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беЗОПаСНОСТИ и решения других проблем используется определенный Набор
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Мацию о Процессе ланчищ
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рименяемых обычно на стадии доработки конструкции технического Объекта является использо-
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