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 МАТЕРИАЛЫ КОНФЕРЕНЦИЙ 
Наиболее простой является ситуация, когда 

результат  процесса  можно  оценить  единствен-
ным  выходным  параметром,  который  в  этом 
случае  и  будет  параметром  оптимизации.  Для 
решения  подобных  задач  с  успехом  использу-
ются  градиентные методы  и  некоторые  другие 
шаговые поисковые процедуры.

Сложнее  многопараметрические  задачи, 
возникающие  в  тех  случаях,  когда  процесс  ха-
рактеризуется несколькими выходными параме-
трами,  значения  которых  должны  учитываться 
при отыскании оптимальных условий. Каждый 
из  этих  параметров  определенным образом  за-
висит от условий процесса, и их экстремальные 
величины  достигаются,  в  общем  случае,  при 
разных  значениях  управляющих  факторов.  Та-
кие  задачи,  как правило, могут быть либо  све-
дены  к  однопараметрическим  задачам,  либо 
сформулированы и решены, как задачи матема-
тического программирования.

В  предлагаемой  вниманию  читателей  кни-
ге  значительное  внимание  уделено  изложению 
теоретических  основ  и  прикладных  аспектов 
математической теории планирования  экспери-
мента, то есть совокупности приемов и методов, 
позволяющих  оптимальным  образом  получать 
информацию о  сложных технологических про-
цессах и использовать эту информацию для ис-
следования и совершенствования процессов. 

Все  теоретические  положения  проиллю-
стрированы детально разобранными примерами 
с использованием популярных в России пакетов 
прикладных программ – Statgraphics Centurion, 
Microsoft Office Excel, MathCAD, с подробным 
описанием всех процедур. 
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Дефектация судового корпуса включает: из-
мерение величин и определение характера име-
ющихся  дефектов;  установление  технического 
состояния корпуса или отдельных его элементов. 
Дефектация подразделяется на: частичную – об-
следование  ограниченных  участков  судового 
корпуса в пределах отдельных перекрытий или 
поперечных сечений; полную – подробное пла-
номерное обследование всех элементов корпуса.

Заключение  о  техническом  состоянии  кор-
пуса  выполняется  с  использованием  норм  до-
пускаемых дефектов. Предусматривается разде-
ление всех дефектов корпусных конструкций на 
две группы:

а)  разрушения  –  дефекты,  делающие  невоз-
можным дальнейшую эксплуатацию конструкций;

б)  повреждения  –  дефекты,  нарушающие 
нормальные условия эксплуатации конструкций.

Износ корпусных конструкций по характеру 
распространения подразделяют на:

а) общий износ – уменьшение толщин эле-
ментов судового корпуса по всей их поверхно-
сти, характерное для данной связи или однород-
ных связей подгруппы;

б) местный износ – локальное уменьшение 
толщин  элементов  судового  корпуса,  характер-
ное для отдельных их участков или деталей.

Состояние  конструкций  корпуса  после  из-
носа  характеризуется  остаточными  толщинами. 
Под  остаточными  толщинами  понимается  фак-
тическая  толщина  изношенного  листа  в  точке 
замера. Измерения  остаточных  толщин  должны 
производиться с точностью плюс – минус 0,5 мм. 
Результаты  измерения  остаточных  толщин  ли-
стов фиксируются в таблице формы 1.2. «Резуль-
таты замеров толщин листов настилов, обшивок, 
элементов балок набора» в соответствии с указа-
ниями по заполнению формы 1.2 и Таблицей 1 – 
Коэффициенты m1, m2 и m0 для листов, принима-
емые в зависимости от групп судов, элементов их 
корпуса, а также района по длине судна.

Наименьшая  остаточная  толщина  деталей 
корпуса определяется в районе локальных уто-
нений и в отдельных, наиболее глубоких язвах. 
Площадь  распространения  язвенной  коррозии 
по поверхности элемента определяется с точно-
стью плюс – минус 10%.

Измерения  остаточных  толщин  элементов 
корпуса  обязательно  производятся  в  помеще-
ниях, где по роду перевозимого груза возможна 
интенсивная коррозия со стороны грузовых по-
мещений,  в  отсеках  двойного  дна  под  котлами 
или  попеременно  используемых  для  жидкого 
топлива  или  балласта,  в  местах  прохождения 
трубопровода  подогрева  и  в  льялах,  в  отсеках 
с цементным покрытием, в сточных колодцах.

При измерении остаточных толщин набора 
элементов, находящегося в одинаковых услови-
ях эксплуатации в пределах одного отсека  (на-
пример:  трюма,  твиндека,  грузового  танка,  ци-
стерны и т.п.), число замеров набирается исходя 
из соответствующих рекомендаций.

Число  замеров  остаточных  толщин  связей 
корпуса  может  уточняться  с  учетом  особенно-
стей конструкций, размеров судна и техническо-
го состояния.

Измерение  остаточных  толщин  обшивки, 
настилов,  а  также  элементов  набора  произво-
дится с помощью ультразвуковых или иных тол-
щиномеров,  одобренных  Российским Морским 
Регистром Судоходства.

Для  контроля  результатов  замеров  толщин 
листов  настилов,  обшивок,  элементов  балок  на-
бора существует программная система поддержки 
учебного процесса по теме «Оценка технического 
состояния корпуса судна по  замерам остаточных 
толщин» в дисциплине «Технология технического 
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обслуживания и ремонта морской техники». Тип 
ЭВМ: IBM PC. Язык: Delphi. ОС: Windows XP, 7, 
8.1, 10. Объем программы: 1,43 Мб.

Программная система обеспечивает выпол-
нение следующих функций:

● позволяет быстро и эффективно составить 
документ,  соответствующий  правилам  РМРС, 
отображающий результаты замеров толщин ли-
стов настилов, обшивок, элементов балок набо-
ра корпуса судна;

● является  базой  для  оценки  техническо-
го  состояния  корпуса  судна  при  общем износе 
и позволяет незамедлительно оценить годность 
корпуса к эксплуатации;

● допускает отслеживание уменьшение тол-
щины  корпуса  судна  на  заданных  шпангоутах 
в реальном времени.

● содержит  методические  рекомендации, 
позволяющие  ознакомление  с  темой  учебного 
процесса.
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В данной  монографии  приведен  комплекс 
научных  исследований  и  разработок  по  реше-
нию актуальной производственной проблемы – 
повышению качества гибких шлангов тормозов 
автомобилей.  След ствием  этих  исследований 

явились  полученные  авторские  свидетельства 
на изобретения СССР и зарубежные патенты на 
изобретения,  созданные в соавторстве с други-
ми учеными и специалистами, которые в сово-
купности явились частью кандидатской диссер-
тации, защищенной автором в 1989 году. 

В работе показана актуальность технических 
проблем, не зависящая от фактора времени. Так 
четверть века назад нами был предложен, иссле-
дован в производстве и в ус ловиях эксплуатации 
высокопроизводительный  и  экономичный  по 
себестоимости и материальным затратам техно-
логический процесс изготовления наконечников 
гибких шлангов тормозов автомобилей методом 
холодной  высадки,  который  реализован  только 
в 2008 году на одном из Российских предприятий.

В зависимости от назначения системы (объ-
екта)  и  условий  ее  эксплуатации  на дежность 
характеризуется различным сочетанием следую-
щих показателей:  безотказность,  долговечность, 
ремонтопригодность и сохраняемость как систе-
мы в целом, так и ее частей (элементов). Поэтому 
в  решении  комплекса  проблем  по  повышению 
надежности гидро- и пневмосистем, в частности, 
тормозных  систем  автомобилей,  важное  место 
занимают во просы повышения качества изготов-
ления деталей и их уплотнительных  элементов, 
оказы вающих  большое  влияние  на  работоспо-
собность изделий и тормозных систем в целом. 
Как показы вает опыт эксплуатации, актуальность 
этих вопросов имеет место и в настоящее время, 
так как резко повысились требования, предъявля-
емые к качеству изготовления деталей тормозных 
систем  автомобилей,  так же  усложнились  усло-
вия их работы. Это связано с действием большо-
го  количества  различных  конструктивно-техно-
логических и эксплуатационных факторов.

К таким факторам относятся следующие:
– отсутствие  или  недостаточность  на  эта-

пе  проектирования  достоверной  экспери-
ментальной  информации,  характеризующей 
работоспособность той или иной системы и ма-
шины в различных эксплуатационных условиях;

– уплотненные сроки проектирования, изготов-
ления и введения в эксплуатацию новых машин;

– сложность выбора оптимального техноло-
гического комплекса при изготовле нии, обеспе-
чивающего высокое эксплуатационное качество 
деталей, систем и машин в целом;

– высокие  эксплуатационные  нагрузки, 
интенсивность  и  значительные  сроки  экс-
плуатации, действия случайных по времени экс-
плуатационных характеристик и т.д.

Приведенные факторы показывают, что по-
вышение надежности и долговечности деталей, 
систем и машин является многоплановой слож-
ной задачей, и ее решение может быть обеспече-
но только комплексным путем.

Также одной из главных задач является сниже-
ние  себестоимости производ ства шлангов,  в  том 
числе за счет уменьшения материальных затрат.


