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Ежегодно на вагоноремонтных предпри�
ятиях РФ внедряется значительное количест�
во современных образцов новой техники,
выполняющих различные технологические
функции и поставляемых на вагоноремонт�
ные предприятия многочисленными произ�
водителями. Индивидуальная независи�
мость производителей, не имеющих порой
ни малейшего представления о существова�
нии друг друга, как правило, приводит к зна�
чительным проблемам по увязке разрознен�
ного оборудования в общем технологичес�
ком цикле конкретного вагоноремонтного
предприятия. В связи с этим актуальной явля�
ется проблема создания принципов постро�
ения типового проекта вновь строящегося
или действующего вагоноремонтного пред�
приятия, позволяющих создать оптимизаци�
онную модель технологических, техничес�
ких и экономических параметров.

Дальнейший раздел вагонов на много�
численных собственников предопределил с
одной стороны необходимость создания
собственных вагоноремонтных предприя�
тий, а с другой — пересмотр существующих
принципов построения инвестиционных
программ, основу которых должен состав�
лять технологический проект предприятия с
расчетом его эксплуатационных парамет�
ров. Технологический проект предприятия
уже на стадии принятия решения об инвес�
тициях должен давать реальное представле�
ние как о рентабельности и конкурентоспо�
собности предприятия, так и о степени ме�
ханизации не только его основных структур�
ных подразделений, но и технологических
связей между ними. Частичная реализация
данных принципов была осуществлена при
внедрении современных цехов по ремонту
тележек грузовых вагонов на предприятиях

ОАО "РЖД" (ВРД Магнитогорск, ВРД Кан�
далакша) и на вагоноремонтных предприя�
тиях таких компаний, как ООО "Ф.Е. Транс"
(ВРД Брянск), ООО "ММК�Транс" (ВРД
Магнитогорск), ООО "Новотранс" (ВРД
Иркутск), ЗАО "Стерлитамакский вагоно�
ремонтный завод", ЗАО "Железногорский
вагоноремонтный завод" и т.д.

По результатам внедрения высокомеха�
низированных технологических комплексов
по ремонту тележек грузовых вагонов опре�
делились основные принципы работы с по�
тенциальными заказчиками, среди которых
важным является разработка Типового про�
екта предприятия любой формы собствен�
ности без финансовых отношений, но поз�
воляющего иметь необходимую и достаточ�
ную информацию для принятия решения об
инвестициях в предприятие.

Пример Типового проекта применитель�
но к тележечному цеху представлен на рис. 1,
который, как, впрочем, и другие цеха ваго�
норемонтного предприятия, должен быть по�
строен по модульной схеме. Это позволяет
адаптировать установленную технологичес�
кую структуру вагоноремонтного предприя�
тия к любой конфигурации производствен�
ных помещений без ущерба его технологи�
ческим, техническим и экономическим па�
раметрам (табл. 1). Таким образом, высоко�
механизированный технологический ком�
плекс по ремонту тележек грузовых вагонов
должен включать функциональные комплек�
сы технологически, кинематически и конст�
руктивно увязанные между собой механизи�
рованными связями, представленными сле�
дующей структурной формулой:

АК ММВТ * ТЛ РВТ * АК ВК, 

где АК ММВТ — автоматизированный ком�
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плекс подачи и мойки вагонных тележек; ТЛ
РВТ — технологическая линия ремонта ва�
гонных тележек; АК ВК — автоматизирован�
ный комплекс сборки и выходного контроля
вагонных тележек.

Автоматизированный комплекс подачи
и мойки вагонных тележек АК ММВТ вклю�
чает функциональные машины и механизмы
технологически, кинематически и конструк�
тивно увязанные между собой автоматизи�
рованной системой управления, выполнен�
ной на базе промышленных компьютеров с
управляющим контроллером, и АК ММВТ
имеет следующую структурную формулу:

{УРВТ+КПТв6п*(УРС+ММВТ+УЗВТ+СОКП)}*
АСУ ТП, 

где УРВТ — установка разворота вагонных
тележек, которая технологически увязана с
одной стороны с вагоносборочным цехом
посредством ее внедрения в технологичес�
кие пути данного цеха, а с другой — являет�
ся не только функциональным элементом ав�
томатизированной системы управления те�
лежечного цеха, но технологически и кине�
матически связана с  конвейером КПТв6п,
поэтому УРВТ является входным элементом
высокомеханизированного технологическо�
го комплекса по ремонту тележек грузового
вагона, а ее режим эксплуатации определя�
ет режим эксплуатации всего технологичес�

кого комплекса по ремонту тележек грузо�
вых вагонов;

КПТв6п — технологический конвейер
подачи вагонных тележек и колесных пар,
который с одной стороны технологически и
кинематически взаимодействует с УРВТ, а с
другой — имеет конструктивную связь с
функциональными машинами технологичес�
кого комплекса АК ММВТ, установлеными
на его ремонтных позициях, среди них:

• установка снятия каркаса вагонных
тележек с колесных пар — УРС;

• моечная машина вагонных тележек —
ММВТ, оснащенная высоконапорным насо�
сом с системой регенерации и подготовкой
моющего раствора;

• установка двухкоординатная — УЗВТ
для перегрузки каркаса вагонных тележек
на базовый ремонтный конвейер КПТ11п —
является внутренним выходным параметром
взаимодействия между двумя подсистемами
АК ММВТ и ТЛ РВТ высокомеханизирован�
ного комплекса по ремонту тележек грузо�
вых вагонов;

• автоматизированная установка сухой
очистки колесных пар — АК СОКП, входит
одновременно и в состав АК ММВТ, и явля�
ется функциональной машиной колеснороли�
кового цеха, в связи с чем в модульной струк�
туре взаимодействия основных цехов вагоно�
ремонтного предприятия является выходным

параметром тележечного цеха и входным па�
раметром колеснороликового цеха;

• автоматизированная система управ�
ления технологического комплекса с про�
граммным контроллером — АСУ ТП1, обес�
печивающая управление технологическим
процессом АК ММВТ.

Технологическая линия ремонта вагонных
тележек ТЛ РВТ включает функциональные
машины и механизмы, технологически, кине�
матически и конструктивно увязанные между
собой, каждая из которых снабжена индиви�
дуальной системой управления, взаимодей�
ствующие между собой и с общей системой
автоматизированного управления через  ба�
зовый временной цикл технологического кон�
вейера. Структурная формула ТЛ РВТ:

{КПТ11п*{ПР1*(СОД�М)+ПР2*
(ЛазерКон)+ДПф*(МСН10)+ДПс*
(СПРУТ2)+СРТ*(УВЗ+УКМ)+УРБ+СКПМ+
СОТ+УЗВТ}}*АСУ ТП2, 

где КПТ11п — одиннадцатипозиционный
базовый технологический конвейер с час�
тотным преобразователем регулирования
скорости перемещения технологических те�
лежек с возможностью их вращения вокруг
собственных осей на 360 градусов с фикса�
цией положения на 90 и 180 градусов. Вре�
менной цикл перемещения технологическо�
го конвейера является управляющим воз�

РРиисс..  11..  Типовой проект вагоно�ремонтного предприятия
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действием для индивидуальных подсистем
управления отдельной ремонтной позицией,
обеспечивая тем самым управление всем
технологическим комплексом ТЛ РВТ. Техно�
логический конвейер КПТ11п предусматри�
вает следующие ремонтные позиции:

— позиция разборки каркаса вагонных
тележек ПР1*(СОД�М) в части демонтажа с
нее и ремонта триангелей с использовани�
ем автоматизированного комплекса для ис�
пытания, измерения и ремонта "СОД�М";

— позиция разборки вагонных тележек
ПР2*(Лазер�Кон) в части демонтажа с нее и
подбора комплекса пружин с использова�
нием поточно�автоматизированной конвей�
ерной линии для измерения, испытания и
подбора комплектов пружин грузовых ваго�
нов "Лазер�Кон";

— позиция феррозондового контроля
ДПф*(МСН10) с использованием комплек�
са намагничивания типа МСН10, конструк�
тивно увязанного с диагностической плат�
формой ДПф;

— позиция измерения геометрических
параметров ДПс*(СПРУТ2) с использова�
нием автоматизированного комплекса
СПРУТ2, конструктивно увязанного с диа�
гностической платформой ДПс;

— позиция раскантовки СРТ*(УВЗ+УКМ)
для диагностирования и визуального осмот�
ра боковин и надрессорной балки, а также
производства работ по выпрессовке и клеп�
ке фрикционных планок с использованием
стенда раскантовки каркаса вагонных теле�
жек, обеспечивающего механизацию вы�
полняемых операций;

— позиция установки УРБ разборки кар�
каса вагонной тележки на детали для их под�
готовки к отправке на участок восстановле�
ния литых деталей, а также осуществление
сборки каркаса вагонной тележки из вос�
становленных деталей, обеспечивающая
механизацию выполняемых операций;

— позиция установки СКПМ для осуще�
ствления механизированной установки и
клепки пластин механизации;

— позиция сборки каркаса вагонной те�
лежки ПС1*(Лазер�Кон) в части установки
комплекта пружин с использованием ком�
плекса "Лазер�Кон";

— позиция сборки каркаса вагонной те�
лежки ПС2*(СОД�М) в части установки
триангелей, восстановленных на ремонтном
комплексе "СОД�М";

— позиция установки СОВТ для подго�
товки собранного каркаса вагонной тележ�
ки к перегрузке на линию выходного контро�
ля АК ВК;

— позиция установки УЗВТ для перегруз�
ки отремонтированного каркаса вагонной
тележки на автоматизированный комплекс
выходного контроля АК ВК с установкой на
колесные пары. Данная позиция является
выходной для ТЛ РВТ и входной для АК ВК,
увязанных между собой временным циклом
функционирования данных комплексов с уп�
равлением автоматизированной системой
управления АСУ ТП.

Автоматизированный комплекс выход�
ного контроля вагонных тележек АК ВК
включает функциональные машины и меха�
низмы технологически, кинематически и
конструктивно увязанные между собой ав�
томатизированной системой управления и
имеет следующую структурную формулу:

НВТ5п*(ССТ+СИОТ)+УРВТ, 

где НВТ5п — накопитель колесных пар и ва�
гонных тележек, с одной стороны является
входным параметром для колесно�ролико�
вого цеха, с него поступают отремонтиро�
ванные колесные пары, а с другой — техно�
логически, кинематически и конструктивно
увязан с функциональными машинами, ус�
тановленными на его технологических пози�
циях:

— позиция установки ССТ для взаимо�
действия с технологическим комплексом ТЛ
РВТ и установкой каркаса вагонных тележек
на отремонтированные колесные пары;

— позиция установки СИОТ для измере�
ния и обмера вагонных тележек, а также

формирования паспорта вагонной тележки,
являющегося его документом качества.

УРВТ — установка разворота вагонных
тележек, которая технологически увязана с
вагоносборочным цехом посредством ее
внедрения в технологические пути данного
цеха и является не только функциональным
элементом автоматизированной системы
управления тележечного цеха, но также тех�
нологически и кинематически связана с тех�
нологическим конвейером НВТ5п, и следо�
вательно УРВТ является выходным элемен�
том высокомеханизированного технологи�
ческого комплекса по ремонту тележек гру�
зового вагона.

Составной информационной частью ав�
томатизированной системы управления вы�
сокомеханизированного технологического
комплекса по ремонту тележек грузовых ва�
гонов является система мониторинга, в со�
став которой входят функциональные маши�
ны и механизмы комплексов АК ММВТ, ТЛ
РВТ, АК ВК с локальной автоматизацией, вы�
полненной на базе промышленных компью�
теров (рис. 2), объединенных в локальную
сеть. На каждом промышленном локальном
компьютере функционирует SCADA систе�
ма с интерфейсом для оператора. На одном
компьютере реализуется несколько про�
грамм для управления несколькими сосед�
ними устройствами и механизмами. При ра�
боте функциональной машины или механиз�
ма на экране промышленного компьютера
схематично отображается происходящий
процесс и состояние датчиков и исполни�

Табица  2 

ППееррееччеенньь  ааввттооммааттииззиирроовваанннныыхх  ууссттррооййссттвв  ии  ммаашшиинн  ии  рраассппррееддееллееннииее  ппоо  ААССУУ  ТТПП
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тельных реле. 
Обязательной частью мониторинга (рис. 3)

является промежуточный сервер, подклю�
ченный к локальной сети АСУ ТП. На проме�
жуточном сервере 2 функционирует База
Данных (БД), в которой сохраняется инфор�
мация об основных событиях на каждой из
локальных АСУ ТП. К промежуточному сер�
веру подключается GSM(GPRS) модем для
независимого подключения к Интернет�
Серверу 4. Локальная сеть может быть под�
ключена к рабочим компьютерам мастера
участка или цеха или другим компьютерам
3, расположенным внутри вагоноремонтно�
го предприятия. На эти компьютеры устанав�
ливается программа "Автоматизированное
Рабочее Место" (АРМ) руководителя ваго�
норемонтного предприятия, начальника це�
ха, мастера и т.п. В ней пользователь видит
общую картину автоматизированной линии
тележечного цеха (общий план, например,
рис. 1) с указанием локальных АСУ ТП и
текстовыми подписями последних действий
(например, "пуск конвейера"). При необхо�
димости руководитель предприятия может
"открыть" конкретный участок технологичес�
кого комплекса и увидеть экран локальной
АСУ ТП (рис. 4). При этом на экране будет
отображаться состояние датчиков и испол�
нительных механизмов, как и оператора
АСУ ТП в тележечном цеху, однако не будет
возможности управлять технологическим
процессом (только просмотр).

База данных промежуточного сервера 2
периодически синхронизируется с БД Ин�
тернет�Сервера 4, расположенного в Дата�
Центре (специальное помещение для раз�
мещения серверов). На Интернет�Сервере
функционирует специальное WEB приложе�
ние с сервисом для администрирования и
сервисом для доступа к статистике (табл. 2).

Удаленные пользователи 5 через обыч�
ный Интернет�сайт получают доступ к отче�
там и прочей статистике (в табличной фор�
ме и файлов). Администратор создает учет�
ные записи клиентов, определяет их права
доступа. Актуальность данных на Интернет�
сайте около пяти минут. Интернет�сервер
хранит статистику за всю историю работы
всех функциональных машин и АСУ ТП.

Таким образом, высокомеханизирован�
ный технологический комплекс по ремонту
тележек грузовых вагонов (рис.1) имеет экс�
плуатационные параметры, приведенные в
табл. 1, количественные и качественные по�
казатели которых составляют основу для при�
нятия инвестиционного решения по модерни�
зации вагоноремонтного предприятия.

РРиисс..  22..  АРМ мастера цеха

РРиисс..  44..  SCADA АСУ ТП "Установка двухкоординатная Перегрузки ВТ " 

РРиисс..  33..  Схема локальной сети АСУ ТП


