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В  современном  образовании  значительную 
роль играю различные экономические и управ-
ленческие  дисциплины.  Не  исключением  стал 
и  менеджмент  качества,  роль  которого  посте-
пенно увеличивается [6]. Данное развитие про-
порционально  развитию  непосредственно  на-
учного знания в данной области. Так, развитие 
менеджмента  качества  в  западных  странах  до-
вольно быстро перешло от концепции контроля 
за качеством к управлению качеством с учетом 
всех параметров окружающей среды, начиная от 
потребностей потребителя и заканчивая утили-
зацией отслуживших свой срок изделий.

При  этом,  место  менеджмента  качества  не 
определяется исключительно управлением про-
цессом  производства  [7],  оно  также  включает 
в себя управление и развитие персонала [5]. 

На данный момент можно говорить о фор-
мировании  современной  концепции  всеобщего 
управления качеством (Total quality management, 
TQM).  По  определениям,  предложенным  раз-
личными экспертами в области управления ка-
чеством [4], TQM – это:

• система действий, направленных на дости-
жение удовлетворения и восхищения потребите-
лей (клиентов), рост возможностей работников, 
более высокие, долговременные доходы и мень-
шие затраты;

• подход  к  руководству  организацией,  на-
целенный на качество,  основанный на участии 
всех ее членов и направленный на достижение 
долгосрочного успеха путем удовлетворения по-
требителя и выгоды для всех членов организа-
ции и общества;

• менеджмент качества, полностью охваты-
вающий организацию.

Доминирующий подход к менеджменту каче-
ства определяет и его роль в современном образо-
вании [3]. Данная научная дисциплина со временем 
занимает все более важные позиции и изучается 
как отдельно, так и в рамках других научных дис-
циплин [1]. Отметим, что введение нового «ГОСТ 
ISO  9004-2010  Менеджмент  для  достижения 
устойчивого успеха организации. Подход на осно-
ве менеджмента качества» открывает перспективы 
для расширения роли менеджмента качества в об-
разовательных стандартах [2].
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Известно,  что  с  помощью метода плазмен-
ного  оплавления  получают  конкурентоспособ-
ные стеновые строительные материалы [1]. 

Ранее  проводились  исследования  темпера-
турно-временного  поля  при  плазменной  обра-
ботке стеновой строительной керамики [2]. Од-
нако до настоящего времени не изучен данный 
параметр при плазменном оплавлении стеновых 
материалов автоклавного твердения.

Для  исследования  выше  указанной  про-
блемы  нами  изготовлены  опытные  образцы 
силикатного  кирпича  в  виде  кубиков размером 
30х30х30 мм с отверстиями, в которые вставляли 
платино-платинородиевые  термопары.  Данные 
образцы стационарно устанавливали на стенде, 
при этом плазменную горелку электродугового 
плазмотрона МУЛЬТИПЛАЗ-2500 с  температу-
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рой  плазменного  факела  равной  5000  К  пере-
мещали  относительно  образцов  со  скоростью 
плазменной обработки 5 мм/с, применяя специ-
альную  компьютерную  программу.  Расстояние 
от среза плазменной горелки составляло 15 мм. 

Исследования  показали,  что  на  глубине 
1  мм  поверхностный  слой  образцов  успевает 
прогреться  до  1600°С,  а  на  глубине  2 мм  –  до 
1350°С, что обеспечивает образование на лице-
вой поверхности силикатного кирпича защитно-
декоративные  покрытия  с  высокими  эстетико-
потребительскими свойствами.
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Растягивающие  остаточные  напряжения, 
часто  образующиеся  на  поверхности  металли-
ческих  изделий,  получаемых  холодным  пла-
стическим деформированием или сваркой, сни-
жают их  надёжность  и  долговечность. Данные 
напряжения  полностью  не  устраняются  даже 
в случае применения отжига, кроме того нагрев 
при  отжиге  приводит  к  снижению показателей 
прочности а также укрупнению зёрен, поэтому 
перед современными способами актуальной яв-
ляется задача снять растягивающие напряжения 
на поверхности изделий без вышеприведённых 
негативных последствий.

Перед  изобретением  была  поставлена  за-
дача повысить надёжность и долговечность ме-
таллических изделий за счёт снятия растягиваю-
щих остаточных напряжений на их поверхности 
без применения термической обработки.

Снятие  растягивающих  остаточных  напря-
жений  осуществляют  при  помощи  установки, 
создающей  пульсирующий  воздушный  поток. 
Обрабатываемое  изделие,  представляющее  со-
бой  бесшовное  или  сварное  кольцо  из  стали 
либо  титанового  сплава,  толщиной  0,5-2,5  мм, 
шириной  до  70  мм  и  диаметром  12,1-41,5  мм 

при  комнатной  температуре  размещают  на  вы-
ходе из резонатора установки и подвергают воз-
действию пульсирующего дозвукового воздуш-
ного  потока,  имеющего  частоту  1130-2100  Гц 
и звуковое давление 120-140 дБ, оказывающего 
комплексное  влияние  на  напряженное  состоя-
ние изделия. 

Выбор  амплитудно-частотных  характери-
стик  воздушного  потока  и  продолжительности 
обработки  определяют  в  зависимости  от  гео-
метрических параметров, а также материала об-
рабатываемого  изделия  [1-7].  Растягивающие 
напряжения обозначены знаком «+», а сжимаю-
щие – знаком «–».

На  поверхности  кольцевых  изделий  до  об-
работки  пульсирующим  воздушным  потоком 
присутствуют  растягивающие  тангенциальные 
остаточные напряжения величиной до 370 МПа, 
а после десяти-пятнадцатиминутного обдува на-
пряжения на поверхности полностью снимают-
ся  или  становятся  сжимающими,  в  последнем 
случае их величина составляет до –125 МПа.

Данный  способ  позволяет  применять  об-
работку  пульсирующим  воздушным  потоком 
к изделиям из низкоуглеродистых сталей, аусте-
нитных  сталей  и  однофазных  титановых  спла-
вов, не подвергающихся термической обработке 
для снятия остаточных напряжений. 

Таким  образом  изобретение  позволило  по-
высить  надёжность  и  долговечность  за  счёт 
снятия растягивающих остаточных напряжений 
на их поверхности без применения термической 
обработки [8].
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