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1О КОМПАНИИ 

КРАТКАЯ 
ИНФОРМАЦИЯ 
О КОМПАНИИ

упрочнено более

колесных пар

ООО «Современные плазменные 
технологии» — российское про- 
мышленное предприятие, занятое 
в сфере эксплуатации установок 
упрочнения колесных пар (УУКП) в 
депо ОАО «РЖД» на всей территории 
РФ.

Плазменная обработка контак- 
тирующих с рельсом поверхностей 
колёсных пар (КП) повышает их 
износостойкость, что способствует 
увеличению пробега КП между об-
точками и ресурса в целом.

Технология применима для ко-
лёсных пар локомотивов, пассажир-
ских и грузовых вагонов. 

С целью совершенствования тех-
нологии упрочнения подверженных 
повышенному износу при контакте 
с рельсами поверхностей колесных 
пар подвижного состава железнодо-
рожного транспорта в ООО «АГНИ-К» 
разрабатываются и изготавливаются 
новые УУКП. 

За время работы было упрочнено 
более 500000 колесных пар.

500 000
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Метод 
обработки 

Параметр
Газопламенная 

обработка Лазерная обработка Обработка ТВЧ

Магнитоплазменная 
обработка или 

обработка 
плазмотроном 

с дугой прямого 
действия

Обработка 
плазмотроном  

с дугой косвенного 
действия

Стоимость оборудования низкая высокая высокая средняя средняя

КПД процесса низкий низкий низкий высокий средний

Производительность низкая высокая средняя высокая высокая

Вероятность автоматизации 
процесса в условиях  
ремонтных депо

низкая низкая низкая высокая автомати- 
зирована

Опыт промышленной 
эксплуатации в условиях 
ремонтных депо

нет нет нет да да

Применяемые газы горючий газ + 
кислород нет нет воздух, аргон азот

Водяное охлаждение 
обрабатываемых деталей да нет да нет нет

Предварительная подготовка 
обрабатываемой поверхности нет да нет да нет

Подведение потенциала к 
обрабатываемой детали нет нет нет да нет

Применение насадок, 
повторяющих форму 
обрабатываемой поверхности 

да  
  (щелевая насадка) нет да  

(индуктор) нет да 
(щелевая насадка)

Уровень шума средний низкий средний высокий высокий

Уровень вредных выбросов высокий средний средний высокий низкий

Уровень излучения в  
оптическом диапазоне средний высокий низкий высокий низкий

Вероятность оплавления 
обрабатываемой поверхности низкая средняя низкая высокая низкая

Наличие окалины на 
обработанной поверхности да нет да да нет

Уровень твердости 
упрочненного слоя средний высокий средний высокий высокий

Равномерность глубины 
упрочнённого слоя по ширине 
полосы обработки

средняя высокая низкая низкая высокая

Актуальная нормативная 
документация нет нет нет да

 (ТУ, ТИ)
да

 (ТУ, ТИ)

Квалификация персонала низкая высокая низкая средняя средняя

Преимущества Плазменной  
обработки колёсных Пар

благоприятный 
признак

удовлетворительный 
признак

неблагоприятный 
признак

СРАвНЕНИЕ МЕТОдОв ОБРАБОТКИ
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состав установки

Плазмотроны Механизмы крепле-
ния плазмотронов

Механизм вращения
колёсной пары  
(при обработке выка-
ченных колёсных пар 
или под локомотивом)

Промышленный  
переносной компьютер 
со специализирован-
ным программным 
обеспечением
 

Источники питания

Источник азота 
(баллонная рампа 
или азотогенератор)

Трансформаторы

Автономная система 
охлаждения

КИПиА ЗИП

Источник сжатого 
воздуха для
подготовительных 
операций (техноло-
гические нужды)

Комплект контроль-
ных и силовых 
кабелей 

Центральный пульт 
управления

ОБОРудОвАНИЕ ууКП
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основные технические 
характеристики установки 

Установленная мощность кВА 63

Потребляемая мощность кВт 50

Подводимое напряжение В ~380

Расход азота г/с 3..5

Рабочее давление азота в газовой магистрали ати 2..5

Требуемое качество азота повышенной чистоты 2-го сорта  
по ГОСТ 9293-74 (99,95%)

Тип охлаждения генераторов плазмы принудительное водяное

Расход охлаждающей воды кг/с 0,8

Рабочее давление воды на входе в элементы 
охлаждения ати 3...4

Линейная скорость вращения поверхности 
катания колеса мм/мин 50..500

Производительность КП/смена до 32

Площадь установки м2 ≈40

Водяное охлаждение обрабатываемого колеса не требуется

ТЕХНИчЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ  ууКП
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без выкатки кП
Обработка колёсной пары производится 
непосредственно под локомотивом

на станке кЖ-20 
 
Устройство для плазменной 
обработки устанавливается на 
колёсофрезерный станок типа 
КЖ-20, вращение колесной пары 
производится с помощью привода 
станка

 
на собственном вращателе

Вращение колёсной пары производится с помощью 
собственного стационарного или передвижного  
механизма вращения

с выкаткой кП 
Обработка выкаченной колёсной пары производится  
в помещении упрочнения

 
в отдельном Помещении

Стационарный механизм вращения  
колёсной пары (тупиковый или проходной) 
расположен в специальном звукоизолированном 
помещении упрочнения

тиПы установок

ТИПЫ ууКП
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уСТАНОВКИ В ЛОКОМОТИВНЫХ 
дЕПО22

7 уСТАНОВОК В ПАССАжИРСКИХ 
ВАГОННЫХ дЕПО

Действующие 
установки

ВАГОННые КОЛёСНые ПАРы

ЛОКОМОТИВНые КОЛёСНые ПАРы
ао «ФПк»

   Березники

   Узловая

   Туапсе

   Волгоград

    Петров Вал (2 уст.)
   Краснодар

    елец

  Волхов

  Вязьма

  Унеча

  Лиски (2 уст.)

  Россошь

  Малая Вишера

   Орехово-Зуево

   Рыбное Бекасово

  Москва-Сортировочная

   Санкт-Петербург

   Москва-Николаевка

   Москва-Киевская

   Новороссийск

   Саратов

   Воронеж

   Москва-3

   екатеринбург

   Златоуст

   Карталы

ооо «стм-сервис»
ооо «Пк«нЭвз»

ооо «локотех-сервис»

ГЕОГРАФИЯ ПРИСуТСТвИЯ 

16

2

24

8

9

22

15
14
13

18

211

23

5

17

26

4

12

6

27

7

11

25

10

20

3
19
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ГОРОД (ДеПО) ТИП установки ТИП колёсных пар КОМПАНИя

Бекасово Без выкатки, на собственном 
вращателе; на станке КЖ-20 локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Березники На станке КЖ-20 локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Волгоград На станке КЖ-20 локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Волхов На станке ТК950ФЗТУ локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Воронеж С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

Вязьма С выкаткой,  
на собственном вращателе локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

елец На станке КЖ-20 локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Златоуст (Таганай) На станке КЖ-20 локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Карталы (Аркаим) На станке КЖ-20 локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Краснодар Без выкатки,  
на собственном вращателе локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Лиски  
(2 установки)

С выкаткой,  
на собственном вращателе; 
Без выкатки, на двух 
собственных вращателях

локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Малая Вишера С выкаткой,  
на собственном вращателе локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Москва-3 С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

Москва-Киевская С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

Москва-Николаевка С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

Москва-Сорт. На станке КЖ-20 локомотивные ООО «ПК«НЭВЗ»

Новороссийск С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

Орехово-Зуево На станке КЖ-20 локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Петров Вал 
(2 установки)

С выкаткой,  
на собственном вращателе, 
на станке КЖ-20

локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Россошь На станке КЖ-20 локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Рыбное На станке КЖ-20 локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Санкт-Петербург С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

Саратов С выкаткой,  
на собственном вращателе вагонные АО «ФПК»

екатеринбург 
(Свердловск)

На станке ТК941ФЗ, 
с дополнительными приводами локомотивные ООО «СТМ-сервис»

Туапсе Без выкатки,
на собственном вращателе локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Узловая На станке КЖ-20 локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

Унеча С выкаткой,  
на собственном вращателе локомотивные ООО «ЛокоТех-Сервис»

1

2

3

4

6

7

10

11

12

19

25

26

27

5

13

14

15

17

22

23

8

9

18

16

20

21

24
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Преимущества 
сотруДничества с 
нами:

Многолетний  опыт работы в системе РЖД
 

Утвержденные Технические условия, Техно-
логические инструкции и регламент взаимо-
действия
 
 
 
Бесплатная поставка установки в депо при 
условии заключения договора на оказание 
услуг по упрочнению колёсных пар
 

 
Заказчик освобождается от забот, связанных 
с облуживанием установки, поддержанием 
работоспособности, ремонтом, снабжением 
запасными частями и газом, обучением пер-
сонала и периодическим проведением ме-
таллографической экспертизы упрочнённых 
колёс в сертифицированной лаборатории 
 
 
Гарантия качества и соответствия норматив-
ной документации проведённой термиче-
ской обработки

Возможность проведения на этом же обору-
довании отпуска поверхности гребня колёс-
ных пар перед обточкой

1

2

3

4

5

6

ПОчЕМу МЫ? 
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ту, ти, регламенты

ТЕХНОЛОГИЯ ПЛАЗМЕННОй ОБРАБОТКИ ГРЕБНЕй 
КОЛёСНЫХ ПАР СОГЛАСОВАНА  
С ОАО «Ржд»

РАЗРЕШИТЕЛЬНАЯ дОКуМЕНТАЦИЯ
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46,1

0,6

1,9

10,9

1,2

5

9,8

9

15,5

0 10 20 30 40

Причины, связанные с 
износом гребня

Другие причины обточки

Круговой наплыв на фаску

Выщербины
Навар

Разность диаметров колёс

Ползуны
Тонкий обод
Прокат

50

62,3

4,8

22,6

8,7

1,6

0 10 20 30 40 50 60 70

Другие причины обточки

Неравномерный прокат

Выщербины

Ползуны

Причины, связанные с
износом гребня

61,4

11,8

4,3

17,2

4,5

0 20 40 60 80

Прочие причины

ТР, СР, КР

Минимальная толщина
бандажа

Причины, связанные с
дефектами поверхности
катания

Причины, связанные с
износом гребня

62,2

12,8

1,3

16,4

7,3

0 20 40 60 80

Прочие причины

ТР, СР, КР

Минимальная толщина
бандажа

Причины, связанные с
дефектами поверхности
катания

Причины, связанные с
износом гребня

Причины ПровеДения 
обточки колёсных Пар 

ПРИчИНЫ ОБТОчКИ КОЛёСНЫХ ПАР НА 
ПРЕдПРИЯТИЯХ МОСКОВСКОГО ФИЛИАЛА 
ОАО «ФПК» С 2012 ПО 2015 ГГ. 

ПРИчИНЫ ОБТОчКИ КОЛёСНЫХ ПАР 
ГРуЗОВЫХ ВАГОНОВ  ОАО «Ржд» В 2011 Г.

ПРИчИНЫ ОБТОчКИ КОЛёСНЫХ ПАР 
ЛОКОМОТИВОВ ВЛ10 В РЕМОНТНОМ  
дЕПО РЫБНОЕ, 2006-2009 ГГ.

ПРИчИНЫ ОБТОчКИ КОЛёСНЫХ ПАР 
ЛОКОМОТИВОВ ВЛ80С В РЕМОНТНОМ  
дЕПО ЛИСКИ, 2014-2016 ГГ.

46,1% 62,3%

61,4% 62,2%
износ гребня является одной из основных Причин  
обточки колёсных Пар локомотивов и вагонов

%

% %

%



11ПРЕИМуЩЕСТвА

Группа причин
обточки или  
выкатки

НеУПРОЧНеННые К.П. УПРОЧНеННые К.П.

Кол-во % Пробег Кол-во % Пробег

Причины, связанные с износом гребня 310 63 53207 129 62 90014

Причины, связанные с дефектами 
поверхности катания 53 10,8 41801 11 5,3 61913

Минимальная толщина бандажа 13 2,6 42478 0 0 0

ТР, СР, КР 74 15 41330 48 23,1 67349

Прочие причины 42 8,5 45602 20 9,6 58929

Преимущества исПользования 
уПрочненных колес 

0

10000

20000

 

30000

 

40000

 

50000
 

60000 

70000 
80000

 90000

 100000

 

Неупрочненные АГС Упрочненные
 0

10000

20000

 

30000
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60000 

70000 
80000

 90000

 100000

 

Неупрочненные АГС Упрочненные
 

СРЕдНИй ПРОБЕГ ЛОКОМОТИВНЫХ КОЛёСНЫХ ПАР НА МОСКОВСКОй 
жЕЛЕЗНОй дОРОГЕ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ПРИМЕНЯЕМОй ТЕХНОЛОГИИ 
РЕСуРСОСБЕРЕжЕНИЯ (дАННЫЕ 2000 Г.) 

СТАТИСТИКА БАЗЫ дАННЫХ КОЛЕСНЫХ ПАР С ТОЛщИНОй 
ГРЕБНЯ ОТ 29,5 дО 30 ММ ЛОКОМОТИВОВ СЕРИИ ВЛ80С В 
дЕПО ЛИСКИ В 2016 Г.

35970
54081

99353

*

* с автоматическим гребнесмазывателем
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среДний Пробег  
уПрочнённых и неуПрочнённых 
колёсных Пар

ЗАВИСИМОСТь СРЕдНЕГО ПРОБЕГА ОТРЕМОНТИРОВАННЫХ В 
ПАССАжИРСКОМ ВАГОННОМ дЕПО ОРёЛ В 2012-14 ГГ. КОЛёСНЫХ ПАР 
ОТ СРОКА эКСПЛуАТАЦИИ
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80

100

120

140

160

180

200

0 1 2 3 4

Годы эксплуатации КП

Пробег неупрочнённых КП (ремонт в 2012 г.) Пробег упрочнённых КП (ремонт и упрочнение в 2012 г.)

Пробег неупрочнённых КП ремонт (  2013 г.)в

Пробег неупрочнённых КП ремонт(  2014 г.)в 

С
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о
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К

П
, 

к
м

 

Пробег упрочнённых КП (ремонт и упрочнение в 2013 г.)

Пробег упрочнённых КП (ремонт и упрочнение в 2014 г.)

эФФЕКТ 
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расчёты 
экономической 
эффективности 
Плазменного 
уПрочнения 
гребней  
колёсных Пар
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Чистый  приток средств

Ликв. стоимость проекта

Накопленный чистый доход

Накопленный чистый доход 
(дисконтированный)

Чистый отток средств

СуММАРНЫЕ эКСПЛуАТАЦИОННЫЕ ЗАТРАТЫ дЛЯ 
КОЛЕСНОй ПАРЫ ПАССАжИСКОГО ВАГОНА БЕЗ 
дИСКОВЫХ ТОРМОЗОВ ЗА 6 ЛЕТ, ТЫС. РуБ.  

СуММАРНЫЕ эКСПЛуАТАЦИОННЫЕ ЗАТРАТЫ дЛЯ 
КОЛЕСНОй ПАРЫ ПАССАжИСКОГО ВАГОНА С дИСКВЫМИ 
ТОРМОЗАМИ ЗА 6 ЛЕТ, ТЫС. РуБ. 

чИСТЫй 
дИСКОНТИРОВАННЫй 
дОХОд И СРОК 
ОКуПАЕМОСТИ 
ВНЕдРЕНИЯ  
ПЛАЗМЕННОГО 
ПОВЕРХНОСТНОГО 
уПРОчНЕНИЯ ГРЕБНЕй 
ЛОКОМОТИВНЫХ 
КОЛёСНЫХ ПАР  ПРИ 
Е=0,1 c 2004 Г.

эКОНОМИчЕСКИй эФФЕКТ



14 ГРуЗОвЫЕ вАГОНЫ 

РЕЗуЛьТАТЫ ПРОБЕГОВЫХ ИСПЫТАНИй ЦЕЛьНОКАТАНЫХ КОЛёС 
КОЛёСНЫХ ПАР ГРуЗОВЫХ ВАГОНОВ В ИСПЫТАТЕЛьНОМ ЦЕНТРЕ  
АО «ВНИИжТ» (эКСПЕРИМЕНТАЛьНОЕ КОЛьЦО, Г. щЕРБИНКА)

Показатели интенсивности изнаШивания гребней 
уПрочненных и неуПрочненных колёс По окончанию исПытаний

В 2019 году проведены испытания двух полувагонов (один с упрочнёнными колёсами, второй с неупроч-
нёнными) с нагрузкой 23,5 т на ось и целевым пробегом 160 тыс. км с колёсами, обточенными по ремонт-
ному профилю с толщиной гребня 30 мм.

Средняя толщина гребня набегающих колёс, контактирующих с наружным рельсом кривой , мм

-снятие остроконечного наката гребня
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Средняя интенсивность 
изнашивания гребней, мм/104км

Упрочненные 
колеса 

Неупрочненные 
колеса 

всех колёс вагона 0,06 0,11

колёс, контактирующих с 
наружным рельсом 
кривой

0,11 0,20

набегающих колёс, 
контактирующих с 
наружным рельсом 
кривой

0,16 0,33
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По желанию заказчика ООО «АГНИ-К» готово разработать, 
изготовить и эксплуатировать установку упрочнения для 
любых других металлических изделий (коленчатые валы, 
рельсы, крановые колёса, валы, оси, валки рольгангов и 
прокатных станов, детали сельхозтехники и прочих изделий, 
подверженных повышенному износу).

возможности 
Применения 
технологии

ФОТО дЕТАЛЕй МЕТАЛЛуРГИчЕСКОГО 
ОБОРудОВАНИЯ ПОСЛЕ уПРОчНЕНИЯ

МАКРОшЛИФЫ ГРЕБНЯ КОЛёСНОй ПАРЫ 
ПОСЛЕ уПРОчНЕНИЯ

уПРОчНёННЫй 

СЛОй

дОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ИНФОРМАЦИЯ
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Патенты и 
авторские 
свиДетельства
1. Патент №2069131. Устройство для  
плазменной обработки изделия
 
2. Патент №2152445. Устройство для  
плазменной обработки

3. Патент №2401310. Способ и устройство для плазменной 
обработки тела вращения

4. Патент №2454469. Способ упрочнения локомотивных и 
вагонных колес

5. Свидетельство о государственной регистрации 
программы для ЭВМ  
№2013615277. Управляющая программа для процессорно-
го модуля системы интеллектуальных модулей ТеКОНИК 
«UUKP»

6. Патент на полезную модель №146323. Эксперименталь-
ный стенд для определения градиента температуры в 
зоне термического влияния

7.  Патент РФ 2566375. Способ испытания металла на 
износостойкость при жестком типе изнашивания (100% 
проскальзывание) материала образца в условиях сухого 
трения

АВТОРСКИЕ ПРАВА
НА ТЕХНОЛОГИю И ОРИГИНАЛьНЫЕ 
КОНСТРуКТОРСКИЕ РЕшЕНИЯ 
ЗАщИщЕНЫ ПАТЕНТАМИ И
СВИдЕТЕЛьСТВАМИ

ИНТЕЛЛЕКТуАЛЬНАЯ СОБСТвЕННОСТЬ
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В КОЛЛЕКТИВЕ РАБОТАЕТ дВА дОКТОРА НАуК И ПЯТь КАНдИдАТОВ НАуК

СПИСОК ПуБЛИКАЦИй В НАучНЫХ И  
ТЕХНИчЕСКИХ РЕЦЕНЗИРуЕМЫХ ИЗдАНИЯХ

1. Эффективный способ поверхностного упрочнения железнодо-
рожных колес. «сталь», 2000, № 1, с. 63-65
2. Новая технология поверхностного плазменного упрочнения 
стальных изделий. «сталь», 2002, №6, с. 78-81
3. Особенности структурообразования и формирования свойств 
при плазменной обработке углеродистой стали. «материалове-
дение», 2003, № 2,  с. 52-55
4. Влияние технологических параметров плазменной обработки 
на формирование структуры и свойств стали типа 60 Г.  «метал-
лург», 2008, №10, с. 59-62
5. Плазменное упрочнение как способ увеличения ресурса ко-
лесных пар. «локомотив», 2009, №6, с. 26-27
6. Фазовый состав и структурное состояние стали 60Г в азоти-
рованном поверхностном слое после плазменной обработки. 
«деформация и разрушение материалов», 2009, №12, с. 25-26
7. Исследование генератора низкотемпературной плазмы с рас-
ширяющимся каналом выходного электрода и некоторые его 
применения. «теплофизика высоких температур»,   2010, том 
48, № 1, с. 105-134
8. Исследование генератора низкотемпературной плазмы с 
расширяющимся каналом выходного электрода. «теплофизика 
высоких температур»,   2010, том 48, №6, с. 816-827
9. Влияние плазменной обработки на механические свойства, 
структуру и характер разрушения низкоуглеродистой высоко-
прочной свариваемой стали. «Проблемы черной металлургии и 
материаловедения», 2012, №3, с. 87-93
10. Технология плазменного упрочнения колесных пар. 
«Проблемы черной металлургии и материаловедения»,  
2013, №1, с. 70-78
11. Исследование износостойкости модифицированных поверх-
ностей пары трения колесо-рельс. «Технология машиностроения», 
2013, № 12, с. 36-40.
12. Влияние параметров поверхностной  плазменной обработки 
стали 60Г на трибологические характеристики упрочненного слоя. 
«справочник. инженерный журнал»,  2014, №11, с. 6-12
13. Экспериментальное и расчетно-теоретическо исследование рас-
пределения температуры внутри изделия при обработке низкотем-
пературной плазмой. «Физика и химия обработки материалов»,  
2014, №6, с. 38-43
14. Экспериментальное определение коэффициента теплопро-
водности стали от температуры. «теплофизика высоких темпе-
ратур», 2015, том 53, №1, с. 1-6

научный ПоДхоД

ПуБЛИКАЦИИ
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