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При эксплуатации подвижного состава происходит неравномерный 

износ ездовой части колесных пар, приводящий к искажению геометриче-
ской формы, нагара, местной закалки и наклепа вследствие кратковремен-
ной замены трения качения на трение скольжения в зоне контакта с желез-
нодорожным полотном. Для повышения производительности при исправ-
лении профиля ездовой части колесных пар необходимо провести ком-
плексную модернизацию станка и технологии обработки, включающую 
замену привода главного движения, привода подач, тяговых устройств, ме-
ханизмов выдвижения пиноли и подъёма колёсной пары, обеспечивающих 
базирование колесной пары на станке и инструмента. Это позволит опти-
мизировать режимы резания, являющиеся залогом обеспечения качества 
обработки и увеличения срока службы инструмента и оборудования. Чтобы 
оценить напряжения и деформации, возникающие в элементах станка при 
работе разработаны твёрдотельные модели рассматриваемых узлов для 
проведения статического анализа, с использованием метода конечных эле-
ментов и пакета прикладных программ Solid Works. 

Одним из серьёзных недостатков привода главного движения является 
низкая жёсткость зубчатой муфты, которая соединяет приводные валы 
шпиндельных узлов. Для устранения этого недостатка изменена конструк-
ция зубьев с прямоугольного профиля на скругленный, что позволило уве-
личить площадь контакта сопрягаемых зубьев, снизить возникающие на 
них удельные контактные напряжения и деформации, а также обеспечить 
равномерность и плавность передачи крутящего момента от привода глав-
ного движения на шпиндельные узлы.  

Для обеспечения заданного усилия на базирующих конусах шпинде-
лей механизм выдвижения пиноли снабжён предохранительной муфтой 
предельного момента, которая обеспечивает предохранение деталей меха-
низма от поломки. Для повышения жёсткости, плавности работы и нагру-
зочной способности данных деталей муфты принято решение расположить 
ролики между полумуфтами. Для повышения безопасности и автоматиза-
ции процесса базирования дополнительно муфта укомплектована датчиком 
отключения привода. На предложенные усовершенствования станка пода-
ны заявки на полезные модели.  
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Планирование представляет собой особую форму деятельности, на-

правленную на разработку и обоснование программы экономического раз-
вития предприятия на определенный период в соответствии с целью его 
функционирования и ресурсным обеспечением. Назначение планирования 
состоит в стремлении максимально учесть все внутренние и внешние фак-
торы, обеспечивающие оптимальные условия для развития предприятия. 

Актуальность данной темы обусловлена высокой степенью зависимо-
сти конечных результатов предприятий от эффективности осуществления 
ими предварительного прогнозирования. Положительно то, что все боль-
шее число организаций нашей страны, как торговых, так и сфере произ-
водства, понимает, что для достижения успеха необходимо уделять про-
гнозированию значительное внимание. 

Поэтому в наше время возникает необходимость в разработке и ис-
пользовании как можно более точных и достоверных экономико-
математических моделей для прогнозирования объемов продаж.  

Целью работы являлось повышение эффективности управленческих 
решений за счет развития методик и автоматизации прогнозирования объ-
емов продаж.  

Для достижения цели работы были поставлены и решены следующие 
задачи: изучены основные методы и модели прогнозирования объемов 
продаж, выявлены их достоинства и недостатки; была построена экономи-
ко-математическая модель прогнозирования продаж для ОАО «Лента» и 
оценена ее эффективность. 

Основными недостатками существующих моделей являются слабая 
приспособленность к прогнозированию и невысокая точность в условиях 
ярко выраженной сезонности.  

Для преодоления указанных недостатков рекомендуется использовать 
прогрессивные методы прогнозирования с использованием моделей    
ARMA, ARIMA, GARCH, а также использовать методы, основанные на 
расчете модифицированных скользящих средних, например метод Кошеч-
кина-Бондаренко. 
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С помощью метода Кошечкина-Бондаренко были выполнены сле-
дующие основные этапы исследования:  

1) для прогнозирования объемов продаж были использованы перио-
дические линии тренда;  

2) выделен синусоидальный тренд с периодом колебания 12, 6, 4 и 3 
месяцев по формуле 

 

( ))-(
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2sin nnnn CXBAY π

⋅+=  ,    (1) 
 

где nY  – функция тренда; nA  –  смещение синусоиды относительно нуля;
nB  –  амплитуда синусоиды; nC  –  имеет смысл начальной фазы колеба-

ния; n – индекс, указывающий на выбранный нами период изменения 
функции; 

3) для рассмотрения отклонений с периодом колебания 6, 4 и 3 месяца 
вместо базовой использовались разности между базовыми данными и ли-
ниями тренда; 

4) вычислены квадраты коэффициента корреляции, а также была оп-
ределена его значимость с помощью t-критерия Стьюдента для каждого 
периода колебания синусоиды; 

5) рассчитана сезонная компонента, т.е. усредненные по периодам от-
клонения от модели; 

6) вычислен средний относительный квадрат отклонения модели;  
7) построен доверительный интервал и рассчитаны верхние и нижние 

границы доверительного интервала по формуле 
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где: F – значения модели; ta(n-1) – коэффициент Стьюдента; n – число на-
блюдений в базовом ряду; ОтнСКО – относительное среднеквадратичное 
отклонение. 

Для оценки качества модели был рассчитан средний относительный 
квадрат отклонения модели (он составил 0,00213). Соответственно показа-
тель качества модели составил 99,79 %.  

Прогнозируемый объем продаж, верхняя и нижняя границы довери-
тельных интервалов представлены в табл. 1. 
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В настоящее время наблюдается усложнение устройств и систем. Вме-

сте со сложностью растет их стоимость и стоимость комплектующих. По-
этому своевременная замена некоторых комплектующих может значитель-
но снизить стоимость ремонта в более поздний период, в том случае, если 
неполадки были вызваны отклонением от нормальной работы некоторых 
узлов, состояние которых было проигнорировано. 

Так же существенную ценность имеет статистическая информация о 
возникновении неисправностей во время эксплуатации устройств. Она по-
зволяет выявить узлы, которые чаще выходят из строя, так же определяя 
время, когда они обычно выходят из строя, производя преждевременную 
замену в период плановых ремонтов. 

Возможной проблемой может быть возникновение неисправностей на 
малые промежутки времени, в течение которых оператор не может их за-
метить. 

Разработана система учета неисправностей по стандарту J1939 для 
встроенных систем. Данный стандарт описывает протокол, используемый 
для связи датчиков, исполнительных механизмов и программируемых ло-
гических контроллеров между собой. Стандарт J1939 является закрытым. 
Он применяется на транспорте, в машиностроении и промышленности. 
Для работы данный протокол использует шину CAN (controller area 
network). Система производит регистрацию и сохранение информации о 
возникающих в процессе работы неисправностях, позволяя таким образом 
регистрировать даже те неисправности, которые возникают на малые про-
межутки времени или с определенной периодичностью. В результате рабо-
ты все диагностические сообщения сохраняются в файл на ПЗУ, который в 
последствии может быть экспортирован на внешний носитель для даль-
нейшей обработки. 

В качестве платформы разработки системы учета неисправностей ис-
пользовалась панель индикации АКСОН–ИВМ–12c производства ОДО 
«СТРИМ». Панель индикации предназначена для работы в системе визуа-
лизации, мониторинга и технической диагностики автотранспортных 
средств. 
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Интенсификация процессов механической обработки – одна из глав-

ных задач развития современного машиностроительного производства. В 
связи с этим, в последнее время широкое распространение получила авто-
матизация различных технологических процессов, в том числе обработки 
резанием. В условиях автоматизированного производства повышение эф-
фективности обработки резанием невозможно без решения задачи повы-
шения эксплуатационных характеристик инструментов из традиционных 
инструментальных материалов, которые могут быть повышены путем уп-
рочнения рабочих поверхностей. 

Традиционные способы повышения эксплуатационных характеристик 
инструментов в ряде случаев не обеспечивают необходимых эксплуатаци-
онных характеристик инструментов. Поэтому все наибольшее распростра-
нение получают новые технологии, позволяющие существенно улучшить 
эксплуатационные характеристики инструментов и тем самым повысить 
эффективность обработки резанием. 

Эффективность обработки резанием достигается повышением стойко-
сти инструментов, которые всегда были наиболее слабым звеном в техно-
логической системе. Повышение износостойкости режущего инструмента 
из быстрорежущих сталей определяет возможность решения целого ряда 
важнейших задач технологического и экономического характера. 

Процесс вакуумного модифицирования изделий из металлов и спла-
вов, разработанный на кафедре «Металлорежущих станков и инструмен-
тов» университета лишен ряда недостатков, присущим другим электрофи-
зическим методам повышения эксплуатационных характеристик инстру-
ментов. Целесообразно применение обработки в тлеющем разряде для сле-
дующих групп инструментов из быстрорежущих сталей: осевого – сверла, 
развертки; резьбонарезного – метчики, плашки; зуборезного – долбяки; так 
же для дисковых фрез, протяжек, ножовочных полотен и сложнопрофиль-
ного инструмента. Более широко обработка в тлеющем разряде применяет-
ся для инструментов изготовленных из твердых сплавов, в связи с большим 
распространением в металлообработке инструментов данного типа, но ос-
тается не затронутой группа из выше перечисленных инструментов, рабо-
тающих на низких скоростях резания до 50 м/мин.  
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Табл. 1. Прогнозируемые объемы реализации продукции  
 

Месяц Прогнозированный 
объем продаж (р.) 

Нижняя граница дове-
рительного интервала 
(р.) 

Верхняя граница 
доверительного 
интервала (р.) 

Январь 1266,2 1241,6 1290,9 
Февраль 1245,7 1221,4 1269,9 
Март 1559,4 1529,0 1589,8 
Апрель 1554,6 1524,3 1584,9 
Май 1268,8 1244,1 1293,5 
Июнь 1321,1 1295,3 1346,8 
Июль 1336,7 1310,7 1362,7 
Август 1497,7 1468,5 1526,9 
Сентябрь 1489,9 1460,9 1518,9 
Октябрь 1507,8 1478,4 1537,1 
Ноябрь 1408,8 1381,4 1436,3 
Декабрь 1607,4 1576,1 1638,7 

 
Таким образом, разработанная модель адекватна, а полученные с ее 

помощью результаты достоверны. Повышение точности прогнозирования 
и его автоматизация позволят существенно повысить эффективность при-
нятия управленческих решений в ОАО «Лента». 
  


