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АННОТАЦИЯ

Исследуются возможные методы совершенствования графика обработки грузовых поездов на при-
мере подгорочного парка сортировочной станции. Сортировочная станция представлена как важное 
звено логистической цепи доставки грузов с участием железнодорожного транспорта. Текущие условия 
позволяют говорить о необходимости поиска эффективных решений в технологии управления перево-
зочным процессом. В логистических цепях доставки грузов сортировочная станция выступает как звено 
для изменения параметров вагонопотоков. От работы таких элементов будет зависеть эффективность 
всей логистической цепи. Сортировочная станция рассматривается и как система, парки станции — как 
элементы этой системы.

Описаны основные операции, выполняемые при работе с грузовыми поездами, прибывающими в 
расформирование, в подгорочном парке. Определены факторы, оказывающие влияние на количество 
времени, требуемого для выполнения ключевых операций в парке станции. Предлагается использование 
методов управления качеством для технологических процессов станции с целью уточнения продолжитель-
ности ряда операций на примере подгорочного парка. Выделены операции, выполняемые дежурным по 
парку, которые проанализированы и представлены в виде цикла Деминга – Шухарта. Каждый этап цикла 
рекомендуется разделить на подэтапы.

Разработан принципиально новый график обработки грузовых поездов, прибывающих в расформиро-
вание на основе цикла PDCA.

Ключевые слова: технологический график; нормы времени на обработку состава; управление каче-
ством; сортировочная станция в логистической цепи; цикл PDCA
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ABSTRACT

The article discusses possible methods for improving the schedule of handling freight trains using the example 
of a marshalling yard. The marshalling yard is presented as an important link in the logistics chain of cargo delivery 
involving rail transport. Current conditions allow us to talk about the need to fi nd eff ective solutions in the tech-
nology of transportation process management. In the logistics chains of cargo delivery, the marshalling yard acts 
as a link for changing the parameters of car traffi  c. The effi  ciency of the entire logistics chain will depend on the 
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ВВЕДЕНИЕ

Рассматривается технологический процесс фун-

кционирования подгорочного парка сортировоч-

ной станции, в том числе с точки зрения управле-

ния качеством, предлагаются методы совершенст-

вования и уточнения графика обработки грузовых 

поездов, поступающих в расформирование. Это 

позволит учитывать влияние наиболее значимых 

факторов в будущем и улучшить работу сортиро-

вочной станции в целом, и имеет большое значе-

ние, так как сортировочные станции — ключевой 

элемент логистической системы доставки грузов 

железнодорожным транспортом (ЖДТ).

Важность ЖДТ для государства трудно переоце-

нить, именно поэтому необходимо постоянно раз-

вивать методы управления, организации перево-

зок, применять новейшие способы автоматизации 

и цифровизации транспортных процессов [1–4]. 

Серьезным инструментов в повышении эффектив-

ности работы любого предприятия стали методы 

управления качеством [5–7]. Они распространены 

и на предприятиях ЖДТ. Однако остается широкий 

выбор технологических процессов управления 

перевозками, где возможно применение методов 

бережливого производства, процессного подхода, 

качественной автоматизации процессов [8–10].

РАЗРАБОТКА НОРМАТИВНОГО 
ТЕХНОЛОГИЧЕСКОГО ГРАФИКА 
ОБРАБОТКИ ПОЕЗДОВ, 
ПРИБЫВАЮЩИХ В РАСФОРМИРОВАНИЕ

Технологический процесс работы железно-

дорожной (ж.-д.) станции представляет собой 

документ, отражающий оптимальное использо-

вание технических средств и устройств. Техно-

логический процесс обеспечивает соблюдение 

нормативного графика движения с помощью ре-

гламента плана формирования поездов и следо-

вание нормативам эксплуатационной работы по 

выполнению заявок на перевозки грузов, пасса-

жиров, багажа и грузобагажа. Для каждой катего-

рии (типа) ж.-д. станций на основании типового 

технологического процесса разрабатываются тех-

нологические процессы работы конкретных ж.-д. 

станций (рис. 1).

Сортировочные станции служат важнейшим 

звеном транспортно-логистической цепи. Они от-

вечают за организацию вагонопотоков на сети же-

лезных дорог. На сортировочной станции форми-

руются составы по назначениям: в парк прибытия 

operation of such elements. The marshalling yard is also considered as a system, and the station parks are consid-
ered as elements of this system. The main operations performed when working with freight trains arriving at the 
disbandment in the sub-assembly park are described. The main factors infl uencing the amount of time required 
to perform key operations in the station’s fl eet have been identifi ed. It is proposed to use quality management 
methods for the technological processes of the station to clarify the duration of a number of operations using 
the example of a sub-assembly park. The operations performed by the park attendant are highlighted, which are 
analyzed and presented in the form of a Deming – Shuhart cycle. It is proposed to divide each stage of the cycle 
into sub-stages. As a result, a fundamentally new schedule for handling freight trains arriving at the disbandment 
based on the PDCA cycle has been developed.

Keywords: technological schedule; norms of time for processing the composition; quality management; sort-
ing station in the logistics chain; PDCA cycle

For citation: Ivanov E.K., Nikiforova G.I. Improving the schedule for handling freight trains using the exa-
mple of a marshalling yard. Transport technician: education and practice. 2024;5(4):417-422. (In Russ.). https://doi.
org/10.46684/2687-1033.2024.4.417-422.

Рис. 1. Существующий график обработки грузовых 
поездов, прибывающих в расформирование в парк 

приема нечетной стороны сортировочной станции N
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принимается поезд, для него создается сортировоч-

ный листок, согласно которому вагоны распуска-

ются с сортировочной горки на пути сортировоч-

ного парка. На путях сортировочного парка копят-

ся вагоны, таким образом формируются составы по 

назначениям, а затем выставляются в парк отправ-

ления. Сортировочные станции преобразуют ваго-

нопоток и меняют его характеристики. От работы 

сортировочной станции зависит эффективность 

всей логистической цепи (рис. 2).

Наиболее значимой в технологическом процес-

се сортировочной станции является совместная со-

гласованная работа парка прибытия (подгорочного 

парка) и сортировочной горки — именно от этого 

зависит количество переработанных станцией ва-

гонов и, соответственно, отправленных поездов 

своего формирования.

Существующий вариант графика подразуме-

вает максимально возможное время выполнения 

операций и применяется для любого состава на 

любом пути. Дежурный по станции (далее — ДСП) 

не имеет точного представления о том, сколько 

времени будет затрачено на операцию в каждом 

конкретном случае.

Предлагаемый вариант графика будет учиты-

вать технологические особенности каждой опера-

ции, отображая уточненное время на их выполне-

ние, что поможет ДСП качественно планировать 

работу парка.

Решение поставленной задачи может осуществ-

ляться двумя способами. Первый — разработка 

программного обеспечения, обеспечивающего сле-

дующие расчеты:

1. Расчет норм времени на закрепление состава 

t
з.р

 на конкретном пути с учетом: длины состава; 

норм закрепления, зависящих от формулы, ис-

пользуемой для закрепления состава и количества 

осей; расстояния, которое необходимо преодолеть 

работнику от рабочего модуля до места закрепле-

ния. Расчетное время закрепления вычисляется по 

формуле

t
з.р

 = t
з
 + t

дв.з
,

где t
з
 — время на закрепление состава в конкрет-

ных условиях; t
дв.з

 — время на передвижение ра-

ботника от рабочего модуля до места закрепления.

2. Расчет норм времени на изъятие тормозных 

башмаков t
и.р

 с учетом количества уложенных баш-

маков и расстояние, которое необходимо преодо-

леть работнику от рабочего модуля до места изъ-

ятия. Расчетное время изъятия тормозных башма-

ков определяется следующим образом

t
и.р

 = t
и
 ․ n + t

дв.и
,

где t
и
 — время на изъятие одного тормозного баш-

мака; n — количество тормозных башмаков; t
дв.и

 — 

время на передвижение работника от рабочего 

модуля до места изъятия.

3. Расчет норм времени на осмотр и техниче-

ское обслуживание вагонов в составе с учетом: 

длины состава; рода вагонов; расстояния, которое 

необходимо преодолеть работнику от рабочего 

Рис. 2. Сортировочная станция как элемент логистической цепи
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модуля до ближайшего вагона. Расчетное время 

осмотра и технического обслуживания состава 

вычисляется по формуле

t
осм.р

 = t
i
x ․ n + t

i
x1 ․ m + ... + t

i
x6 ․ k + t

дв.о
,

где t
i
x — вагон рода x; n, m, k — количество вагонов 

такого рода, требующих осмотра; t
дв.о

 — время на 

передвижение работника от рабочего модуля до 

ближайшего вагона.

Однако целесообразно обратиться к методо-

логии управления качеством [9, 10]. В науке об 

управлении качеством существует понятие цикла 

Шухарта – Деминга, обозначаемого PDCA — тоже 

своего рода процесс, в котором выделяют этапы:

•  P (Plan) — планируй;

•  D (Do) — сделай;

•  C (Check) — изучи;

•  A (Act) — действуй.

Данный цикл подразумевает каждое следую-

щее повторение с учетом знаний, полученных в 

предыдущем, тем самым способствуя постоянному 

улучшению процесса (рис. 3).

Цикл можно применить для наиболее точного 

расчета норм времени на выполнение ключевых 

операций для работников каждой из смен, учиты-

вая их индивидуальные особенности. Цикл будет 

проходить таким образом:

P1. ДСП принимает поезд на пути подгорочного 

парка в расформирование с конечной целью ро-

спуска этого состава с сортировочной горки.

P2. ДСП понимает, каких работников необходи-

мо будет задействовать для осуществления всех 

операций, которые должны быть произведены с 

поездом для его успешного роспуска и планирует 

дальнейшие команды.

D1. ДСП подготавливает работников к выполне-

нию операций — подсказывая им по громкогово-

рящей связи или рации, на какой путь прибывает 

поезд, сколько осей в составе, сколько потребуется 

уложить тормозных башмаков для закрепления, 

Рис. 3. Уточненный цикл PDCA [8–10]

Рис. 4. Улучшенный график обработки грузовых поездов, прибывающих в расформирование в парк приема 
нечетной стороны ст. Санкт-Петербург-Сортировочный-Московский
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нужна ли будет помощь машинисту в отцепке по-

ездного локомотива.

D2. ДСП дает команду на закрепление, снятие 

или осмотр — планируется выполнение этой ко-

манды работником парка. Работник выполняет 

команду и докладывает о завершении.

C1. ДСП фиксирует результат — время, в течение 

которого была выполнена работа в конкретных 

условиях (здесь важно указать путь, длину состава, 

род вагонов и количество тормозных башмаков).

C2. Значение норм времени на операцию при 

данных конкретных условиях усредняется, что 

дает более точное значение.

A1. ДСП анализирует усредненное значение 

норм времени на осуществление той или иной 

операции.

A2. На основе проведенного анализа ДСП при-

нимает решение о дальнейшей наиболее опти-

мальной последовательности операций (рис. 4).

ЗАКЛЮЧЕНИЕ

В рамках проведенного исследования можно 

сделать следующие выводы:

•  сортировочную станцию следует рассматри-

вать как элемент сложной логистической систе-

мы для переработки вагонопотоков в железно-

дорожных перевозках. Эффективность работы 

сортировочной станции влияет на работу всей 

системы перевозок;

•  применение методов управления качеством на 

ЖДТ недостаточно именно в технологических 

процессах. Целесообразно рассмотреть про-

цессы сортировочной станции, как ключевого 

элемента логистической системы, с позиции 

управления качеством, а именно процессного 

подхода;

•  на примере работы подгорочного парка произ-

ведена оценка нормативного технологическо-

го графика обработки поездов, прибывающих 

в расформирование, предложен процессный 

подход с использованием цикла PDCA;

•  получен постоянно улучшающийся график об-

работки грузовых поездов, индивидуальный 

для каждой смены работников, отражающий 

нормы времени на операции при различных 

условиях;

• такие графики позволят ДСП качественно и 

точно планировать работу станции, учиты-

вать наиболее значимые факторы, поперемен-

но влияющие на ее функционирование, что 

приведет к улучшению качественных показа-

телей.
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