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В г. Могилеве рынок транспортных услуг по перевозке пассажиров 

представлен следующими видами транспорта:  
– автобусным;  
– троллейбусным;  
– маршрутным такси. 
Оценка значимости функций, выполняемых городским транспортом, 

позволила установить наиболее важную из них – социальную функцию. 
На результат реализации социальной функции городским транспор-

том оказывает непосредственное влияние степень удовлетворения спроса 
населения перевозками (чем больше удовлетворен спрос на городские пе-
ревозки, тем лучше реализуется социальная функция и выше результаты 
экономической функции). 

Исследование показало, что степень удовлетворения спроса населения 
городским транспортом представляет собой интегральный показатель, ко-
торый имеет комплексный характер, т. к. может быть описан следующими 
параметрами: время работы на линии; частота движения; регулярность пе-
ревозок; надежность; время в пути на маршруте; комфортность; стоимость 
проезда; пассажиропоток; коэффициент выпуска; наполняемость транс-
портного средства. 

Все выбранные параметры, кроме стоимости проезда, имеют одинако-
вую направленность: «чем больше уровень, тем выше степень удовлетво-
рения спроса» и могут быть использованы при расчете степени удовлетво-
рения спроса пассажиров перевозками городским транспортом по средней 
геометрической величине. 

Таким образом, на основе оценки степени удовлетворения спроса 
установлено:  

– по большинству параметров в полной мере запросам пассажиров со-
ответствует маршрутное такси, т. к. интегральный показатель имеет 
наибольшее значение;  

– более низкая степень удовлетворения спроса пассажиров троллей-
бусным транспортом;  

– параметры, которые необходимо совершенствовать и регулировать 
для повышения степени удовлетворения спроса городскими пассажирски-
ми перевозками автобусным и троллейбусным транспортом. 
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Результаты исследования, выполненного в условиях машинострои-
тельных заводов Республики Казахстан, в частности, в условиях АО 
«Алматинский завод тяжелого машиностроения», и крупных 
машиностроительных заводов Карагандинского региона, показали, что бо-
лее 40 % деталей, подвергающихся механической обработке, имеют отвер-
стия больших размеров. Обработка этих отверстий производится в основ-
ном растачиванием, что требует дополнительного изготовления техноло-
гической и инструментальной оснастки. В большинстве случаев 
механическая операция состоит из двух переходов: черновое и чистовое 
растачивание. При больших размерах отверстий обеспечение точности за-
труднительно, а иногда вовсе сложно обеспечить. Это связано с появлени-
ем больших вибраций, сложностью взаимосвязанной точной установки 
технологической и инструментальной оснастки, быстрым износом режу-
щего инструмента, который сопровождается переналадкой технологиче-
ской операции. Все эти проблемы приводят к снижению точности и каче-
ства обработки, а также к повышению себестоимости изготовления детали. 
Для решения данной проблемы в рамках выполнения грантовой темы       
№ 2162/ГФ4 (Рег. №0215РК02401) были исследованы и разработаны ре-
сурсосберегающие термофрикционные способы обработки на малых ско-
ростях и, на их основе, комбинированные способы ротационно-
фрикционной обработки (РФО) наружных цилиндрических и внутренних 
поверхностей. Технология РФО отверстий сокращает переходы расточной 
операции, обеспечив качество, соответствующее чистовому растачиванию. 
Высокая производительность комбинированных инструментов для 
совмещенной обработки обеспечивается за счет резкого сокращения 
машинного и вспомогательного времени обработки, а также времени, 
связанного с установкой и настройкой инструментов на станке для 
выполнения отдельных операций. Разработанные комбинированные ин-
струменты для РФО созданы путем комбинирования двух способов 
термофрикционной и ротационной обработки, работающих на основе еди-
ной кинематики – свободного вращения в процессе обработки режущих 
элементов. Они обладают высокой стойкостью, производительностью и 
простотой заточкой режущего элемента. 
  


