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Секция 1 
Лёгкая промышленность 

  



ТЕХНОЛОГИЯ ПРОИЗВОДСТВА ХЛЕБОБУЛОЧНЫХ 
ИЗДЕЛИЙ  

С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ НОВЫХ ВИДОВ МУКИ 
Тульский колледж профессиональных технологий и сервиса, отделение в г. Тула 

Майер Яков, 3-ый курс 
Специальность: 19.02.03 Технология хлеба, кондитерских и макаронных изделий 

Руководитель: Морозова Т.Г. 
 
В работе рассматривается приготовление хлебобулочного изделия из новых видов 

муки. Для её приготовления используются основное и дополнительное сырье. 
Мука пшеничная (ГОСТ Р 52189-2003) Качество муки  всех выходов и сортов 

нормируется стандартами и имеет довольно большое число показателей, которое можно 
разделить на две группы. 

Ржаная мука. ГОСТ 7045-90. Выглядеть мука может по-разному, зависит это от 
помола и сорта культуры. Как правило, это измельченный продукт светлого цвета с серым 
или коричневым оттенком, а некоторые разновидности ржаной муки даже отдают синевой 
и сохраняют частички оболочек зерна. 

Гречневая мука – новый вид муки. ГОСТ 5550. Гречневая мука — это диетический 
и ценный продукт, который используют для выпечки, приготовления разных блюд, а также 
на корм животным. Ее получают из травянистых гречишных растений путем дробления 
зерен. Продукт является невероятно полезным для организма человека, но, несмотря на это, 
его редко используют, и напрасно, ведь спектр его применения довольно обширен. Главной 
особенностью гречневой муки является то, что в ней низкое содержание глютена, а это 
значит, что продукт можно тем, у кого есть аллергия на этот белок. Так как данная мука — 
это, по сути, измельченное зерно гречки, то и польза продукта такая же, как у каши. 

Дрожжи (ГОСТ 171-81). В хлебопекарном производстве в качестве разрыхлителя 
применяют дрожжи  хлебопекарные прессованные.  

Соль поваренная пищевая. (ГОСТ 13830 – 91). В хлебопечении в основном 
используют соль первого и второго сортов с содержанием влаги не более 5,0% для первого 
сорта и не более 6,0% – для второго сорта; с содержанием нерастворимых в воде веществ в 
первом сорте – не более 0,85% и во втором – 1,0%. Поваренную соль доставляют на 
хлебозавод в мешках пакетах.  

Вода питьевая (ГОСТ 2877 – 82), применяемая для приготовления теста, должна 
отвечать требованиям, предъявляемым к питьевой воде, подаваемую централизованными 
системами хозяйственно-питьевого водоснабжения, а также централизованными 
системами водоснабжения, подающими воду одновременно для хозяйственно-питьевых и 
технических целей, и устанавливает гигиенические требования и контроль за качеством 
питьевой воды.  

Сахарный песок (ГОСТ 21-94) доставляется в мешках. Его хранят в чистом сухом 
помещении с относительной влажностью воздуха 70%. Мешки с сахаром укладывают на 
стеллажи в штабеля по восемь рядов в высоту. Перед использованием в производстве 
изделий сухой сахар просеивается. Его просеивают через просеиватель «Пионер», 
имеющий магнитные примесеуловители. Просеиватель состоит из двух цилиндрических 
сит.  

Яйцо куриное пищевое. Используются яйца ГОСТ 27583-88 куриные пищевые 
любой категории, кроме тех, которые относятся к технологическому браку (кровяное 
кольцо, большое пятно, тумак, тек, миражные). Четкая, конкретная характеристика 
качества используемого, для выработки хлебобулочного изделия из новых видов муки, 
сырья отражена в сопровождающих документах. 

Предлагаемая технология: 
Первый этап - охватывает прием, перемещение в складские помещения и емкости и 

последующее хранение всех видов сырья (основного и дополнительного). 



Основным сырьем хлебопекарного производства является пшеничная, гречневая и 
ржаная мука, вода, дрожжи, соль. К дополнительному сырью относятся все остальные 
продукты, используемые в хлебопечении, а именно масло растительное, сахар, яйца, лук.  

Второй этап - включает операции по подготовке сырья к пуску в 
производство(просеивание,смешивание,растворение,растапливание,фильтрование и 
др.).Очищенная мука направляется в производственные бункеры для создания 
оперативного запаса. Дополнительное сырье перекачивается по трубопроводам в 
расходные емкости и оттуда поступает на замес теста. 

Третий этап - включает технологические операции по приготовлению теста. Это - 
дозирование компонентов рецептуры, замес теста (по характеру замес может быть 
периодическим и непрерывным), брожение теста при температуре 35С 1.5 часа, обминка 
теста, брожение теста. 

Тесто - это полуфабрикат хлебопекарного производства, полученный путем замеса 
из муки, воды, дрожжей, опары или закваски и дополнительного сырья в соответствии с 
рецептурой и технологическим режимом, служащий для приготовления хлебобулочных 
изделий. 

Четвертый этап - разделка теста включает следующие технологические операции: 
деление теста на куски, округление кусков теста, предварительная расстойка тестовых 
заготовок при температуре 35 С в течение 15-20 минут, их формование и окончательная 
расстойка. 

Цель расстойки - восстановление нарушенной при формовании структуры теста и 
обеспечение разрыхления тестовой заготовки за счет выделения диоксида углерода, а также 
достижения объема и формы, практически соответствующих готовому изделию. 

Пятый этап -  включает операции надрезки тестовых заготовок и выпечка при 
температуре 200С в течение 20-25 минут. Надрезка тестовых заготовок осуществляется с 
целью придания изделиям специального вида. 

Шестой этап - включает охлаждение, хранение хлеба и транспортирование его в 
торговую сеть. 

Осуществлен эксперимент, в качестве основного и вспомогательного 
технологического оборудования  которого использовано:  

- Лабораторная тара; 
- Весы лабораторные; 
- Тестомесильная машина ; 
- Хлебопекарная печь (конвекционная). 
  Дополнительно использовались: листы кондитерские ,ножи, миски, сито, 

лопаточка кондитерская,  моющее средство. 
Алгоритм эксперимента: Начало –– Подготовка сырья –– Замес теста –– Брожение –

– Разделка –– Формовка –– Расстойка –– Отделка (надрезы, посыпка ржаной мукой) –– 
Выпечка –– Охлаждение –– Контрольное  взвешивание образцов – Оценка образцов. 

Итоги опытов (экспериментов) приводят к следующим выводам:  
1опыт. Хлеб  получился немного соленым на вкус . Воду при замесе теста добавляли 

в количестве 150 мл. Он у меня полностью пропёкся и у него есть пористость . Получилась 
хорошая корочка .  

2 опыт.  Хлеб получился сладким, мягким и приятным на вкус . При замесе мы 
добавляли воду на немного больше чем в рецептуре. Но он не чем не отличается от другого 
хлеба , разве лишь рецептурой . 

3 опыт. Этот хлеб мне понравился больше. У него необычный и редкий вкус , так как 
он с луком . По вкусу он сладкий с соленым привкусом . Корочка у него после выпечки 
хрустящая.  

Расчет основной нормативной документации по технологии производства 
хлебобулочных изделий с использованием новых видов муки представлен в приложении. 

 



ОЦЕНКА ВЛИЯНИЯ ДОБАВКИ ЗАВАРОК НА КАЧЕСТВО 
ПШЕНИЧНОГО ХЛЕБА 

Тульский колледж профессиональных технологий и сервиса, отделение в г. Тула 
Шахова Виктория, 3-ый курс 

Специальность: 19.02.03 Технология хлеба, кондитерских и макаронных изделий 
Руководитель: Королева А.Ю. 

В настоящее время большое внимание уделяется производству ремесленного хлеба 
– это более кропотливый процесс изготовления изделий и использование как традиционных 
видов сырья, так и новых. Технологический процесс приготовления ремесленного хлеба 
более сложный и может в себя включать новые технологические приёмы. 

Для наших хлебобулочных изделий мы брали заварку, производимую как для 
заварного теста, в отличие от классических хлебных заварок. 

Заварка муки позволяет тесту сохранять достаточно большое количество жидкости 
и при этом держать форму и не расплываться. Дело в том, что во время добавления муки в 
кипящую воду или, как у нас молоко, при ее перемешивании вокруг частиц муки 
образуются водные оболочки, позволяющие крахмалу равномерно набухать и удерживать 
влагу. Заварка для хлеба – это полуфабрикат для производства хлебобулочных изделий, 
водно-мучная смесь со значительно клейстеризованным крахмалом. В ней накоплены 
декстрины и простые сахара, которые положительно влияют на сочность мякиша, придают 
корочке насыщенный цвет, а также снижают скорость черствение хлеба. 

Процесс приготовления заварки заключается в том, что муку заваривают с молоком, 
в соотношении 1:1. Крахмал набухает, но его зерна не разрушаются, поэтому в замес можно 
добавить дополнительные 4-6% молока. При этом не меняются реологические 
характеристики теста, оно не становится слишком липким. 

Основными составными компонентами заварки являются белковые вещества и 
крахмал. Они обладают различной водопоглотительной способностью. Последняя в 
значительной степени зависит от температуры и химического состава жидкой фазы, 
структуры белка и физического состояния крахмальных зерен. 

Оптимальная температура набухания белковых веществ 20–30 °С, при более 
высокой температуре набухаемость снижается. Крахмал хорошо набухает в водной среде 
при температуре 50 °С, а при 65 °С начинается его клейстеризация. Набухание, как первый 
этап процесса растворения, характерно для многих высомолекулярных соединений. 
Набухание не всегда заканчивается растворением. Так, например, альбуминовая и 
глобулиновая фракции белка после набухания растворяются и переходят в раствор, а 
глиадиновая и глютениновая фракции набухают ограниченно. Они связывают воду в два-
два с лишним раза больше своей массы, что сопровождается резким увеличением объема 
белков в тесте. 

Ведущая роль в образовании теста принадлежит белковым веществам, которые в 
присутствии воды способны набухать. При этом нерастворимые в воде глиадиновая и 
глютениновая фракции белка при замесе теста образуют белковый структурный каркас 
(клейковину), который в виде тонких пленок и нитей пронизывает всю массу теста. 

Набухшие нерастворимые в воде белки и зерна увлажненного крахмала составляют 
твердую фазу теста. В жидкую фазу при замесе частично переходят органические и 
минеральные водорастворимые части муки (белки, декстрины, сахара, ферменты, соли и 
др.). 

В образовании теста участвуют липиды пшеничной муки и животные жиры. При 
этом имеет значение не только химический состав жира, но и его физическое состояние. 
Жиры должны быть пластичными, а не жидкими. В этом случае при замесе теста они 
образуют тонкие пленки, обволакивающие и смазывающие частицы муки, препятствуя 
проникновению воды. Значительная часть жира в тесте связывается клейковиной и 
крахмалом. Механизм взаимодействия липидов муки и вносимых жиров с компонентами 



теста в значительной мере зависит от химического состава используемого жира и муки. Чем 
выше содержание в жире триглицеридов ненасыщенных жирных кислот, тем он больше 
сорбируется белками. 

Использование заварки позволяет получить следующие результаты: 
- увеличить содержание сахаров в тесте; 
- повысить активность брожения; 
- повысить хлебопекарные свойства муки; 
- увеличить выход хлеба; 
- улучшить качество хлеба; 
- замедлить черствение готового продукта. 
Приготовление теста: 
Вначале активируем дрожжи в молоке, растворяем соль и добавляется растительное 

масло, а затем смешивается с мукой. Постепенно частями в замес вводится заварка. После 
замеса, тесто смазывается маслом, чтобы не образовывалась корка и тесто отправляется в 
теплое место на брожение 1,5-2 ч. с двумя обминками. 

Цель брожения – накопление веществ, обусловливающих характерный вкус и 
аромат хлеба, формирование свойств теста, обеспечивающих интенсивное газообразование 
и хорошую формо- и газоудерживающую способности теста при разделке и выпечке. 

Отработку рецептуры и технологии проводят на опытной партии из расчета выхода 
хлебобулочных и мучных кондитерских изделий не менее 2 кг или 30 единиц штучных 
изделий. Для успешного проведения опытных замесов и исследований необходимо 
выстроить порядок проведения эксперимента. 

Подготовка сырья 
 

Приготовление заварки 
 

Замес теста 
 

Брожение с двумя обминками 
 

Разделка и формовка тестовых 
заготовок 

 
Окончательная расстойки 

 
Выпекание, охлаждение, 

взвешивание 
Рисунок 1. Алгоритм процедуры эксперимента 
Поиск новых технологий для выведения новых видов хлебобулочных изделий 

является важнейшей задачей для расширения ассортимента и увеличения 
конкурентоспособности и выгоды для предприятий Тульской области. 

Так в ходе проделанной работы эксперимент с заваркой и со смесью 5 злаков показал 
наилучшие результаты. Применение заварки с 5 злаками дало ряд преимуществ:  

1. увеличилось количество сахара (в рецептуре его вообще нет, но хлеб получился 
достаточно сладким);  

2. улучшились вкусовые свойства хлеба;  
3. замедлилось черствение хлеба;  
4. обладает повышенной пищевой ценностью;  
5. имеет хороший подъем. 
Учитывая преимущества хлеба с 5 злаками, он может использоваться в реальном 

производстве как новая единица продукции в ассортименте хлебобулочных изделий. 
  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Секция 2 
Энергетика 

 
  



ПРОИЗВОДСТВО, ПЕРЕДАЧА И ИСПОЛЬЗОВАНИЕ 
ЭЛЕКТРОЭНЕРГИИ 

Тульский государственный машиностроительный колледж им. Н. Демидова 
Дробязко Александр, 1-ый курс 

Специальность: 13.02.11 Техническая эксплуатация и обслуживание 
электрического и электромеханического оборудования (по отраслям) 

Руководитель: Щербакова Ц. Н. 
 

Энергетика — это область хозяйственно-экономической деятельности, науки и 
техники, охватывающая энергетические ресурсы, производство, передачу, преобразование, 
аккумулирование и распределение различных видов энергии.   

Целью энергетики является обеспечение производства энергии путем 
преобразования первичной, природной энергии во вторичную, например, в электрическую 
или тепловую энергию.  

Электроэнергетика — это подсистема энергетики, охватывающая производство 
электроэнергии на электростанциях и её доставку потребителям по линии электропередачи. 
Центральными её элементами являются электростанции, которые принято 
классифицировать по виду используемой первичной энергии и виду применяемых для этого 
преобразователей.   

Энергетику делят на традиционную и не традиционную. 
Традиционная энергетика — основной поставщик электроэнергии в мире. 

Ее получают на электростанциях (ТЭС, АЭС, ГЭС).  
Электростанции используются для выработки электрического тока, который 

необходим для нашего существования.  
Электричество применяется не только в бытовых, но и в промышленных областях. 
ТЭС — электростанция, вырабатывающая электрическую энергию за счёт сжигания 

топлива (газ, уголь, нефть и т. д).  
ГЭС — электростанция, в качестве источника энергии использующая энергию 

водного потока. 
АЭС — электростанция, которая предназначена для выработки электрической 

энергии путём использования энергии, выделяемой при контролируемой ядерной реакции.  
Нетрадиционная (альтернативная) энергетика — это обычные природные явления, 

неисчерпаемые ресурсы, которые вырабатываются естественным образом. Такая энергия 
ещё называется регенеративной или «зелёной».   

Ветроэнергетика — это отрасль энергетики, специализирующаяся на использовании 
энергии ветра (кинетической энергии воздушных масс в атмосфере). 

Солнечная энергетика — преобразование солнечной энергии в электроэнергию 
фотоэлектрическим и термодинамическим методами.  

Геотермальная энергетика — способ получения электроэнергии путем 
преобразования внутреннего тепла Земли (энергии горячих пароводяных источников) в 
электрическую энергию.  

В связи с тем, что для выработки любой энергии нужно топливо, по сравнению с 
другими электрическими станциями, атомная — самая экономичная.  

Как и на любом предприятии, на АЭС необходимо соблюдать технику безопасности, 
только в данном случае она имеет повышенные требования, так как в случае аварии 
получается огромный гибельный эффект, поглощающий большое пространство. 

Сегодня в России 11 атомных электростанций (АЭС). 
На АЭС энергия преобразуется трижды. 
1. Ядерная энергия преобразуется в тепловую. Внутри реактора происходит цепная 

реакция деления урана, процесс сопровождается выделением тепла. Разумеется, оно никуда 
не исчезает, в реакторе есть специальный теплоноситель, который нагревается и передаёт 
это тепло на парогенератор. 

http://dom-en.ru/veter/
http://dom-en.ru/veter/


2. Тепловая энергия превращается в механическую. В парогенераторе теплоноситель 
нагревает воду, которая превращается в пар. 

3. Механическая энергия преобразуется в электрическую. Пар вращает турбину, в 
результате и получается электричество. 

РЕАКТОР. В активной зоне реактора находятся стержни с топливом (чаще всего это 
оксид урана). При пуске реактора создаются условия, при которых из ядер урана вылетают 
нейтроны. У них довольно высокая скорость, и часть из них врезается в соседние ядра. Эти 
ядра раскалываются на две примерно равные части, при этом появляются 2-3 новых 
нейтрона. Процесс повторяется. Это и есть цепная реакция (её часто изображают, как 
принцип домино). 

Образовавшиеся осколки деления обладают большой кинетической энергией, 
которая переходит в тепло при их торможении. Оно поглощается теплоносителем, который 
подаётся в активную зону циркуляционными насосами. В качестве теплоносителя обычно 
используется очищенная вода (в реакторах на быстрых нейронах это жидкий металл — 
натрий). Для эффективности вода находится под высоким давлением (до 160 атмосфер) и 
нагревается до 324 градусов (это данные для реактора ВВЭР-1000). Теплоноситель, 
напрямую соприкасаясь с топливными сборками, становится радиоактивным. Поэтому он 
замкнут в первом герметичном контуре и не покидает пределов энергоблока (на схеме 
красно-оранжевая циркуляция). 

ПАРОГЕНЕРАТОР. Внутри парогенератора тоже вода, но уже меньшего давления 
(60 атмосфер). Она «снимает» тепло с первого контура, но не соприкасается с водой внутри 
него. Этого тепла достаточно, чтобы образовался пар. Пар поступает на турбину, где 
заставляет вращаться лопасти (это вращение и становится электричеством в генераторе). 
Далее пар поступает в конденсатор, где остывает и снова поступает в парогенератор. Это 
второй контур. Он также замкнутый, но в отличие от первого контура вода/пар в нём не 
радиоактивны. 

КОНДЕНСАТОР. По своему устройству он напоминает парогенератор. Но есть 
принципиальное НО: второй контур (пар из парогенератора) охлаждается за счёт воды 
извне. Эта вода поступает из пруда-охладителя (теперь вы понимаете, почему рядом с АЭС 
есть водоёмы). Иногда пруда мало, и тогда приходится строить огромные сооружения — 
градирни. Их часто называют трубами, но правильнее — охладительными башнями. Из 
конденсатора нагретая вода подаётся внутрь градирни, где частично вода испаряется. За 
счёт испарения и конденсации на стенках башни в целом вода остывает и снова попадает в 
конденсатор. ВАЖНО: из градирен в атмосферу попадает только чистый пар, никаких 
вредных выбросов нет. 

Элeктpoэнepгию нe удaeтcя кoнcepвиpoвaть в бoлыпиx мacштaбax. Oнa дoлжнa быть 
пoтpeблeнa cpaзу жe пocлe пoлучeния. Пoэтoму вoзникaeт нeoбxoдимocть в пepeдaчe 
элeктpoэнepгии нa бoльшиe paccтoяния. Пepeдaчa элeктpoэнepгии cвязaнa c зaмeтными 
пoтepями, тaк кaк элeктpичecкий тoк нaгpeвaeт пpoвoдa линий элeктpoпepeдaчи.  

Для этoгo нa кpупныx элeктpocтaнцияx уcтaнaвливaют пoвышaющиe 
тpaнcфopмaтopы. Tpaнcфopмaтop увeличивaeт нaпpяжeниe в линии вo cтoлькo жe paз, вo 
cкoлькo paз умeньшaeт cилу тoкa.  

Дaлee для нeпocpeдcтвeннoгo иcпoльзoвaния элeктpoэнepгии пoтpeбитeлeм 
нeoбxoдимo пoнижaть нaпpяжeниe. Этo дocтигaeтcя c пoмoщью пoнижaющиx 
тpaнcфopмaтopoв.  

Электричество передают с помощью ЛЭП. 
Существует несколько видов ЛЭП. 
Воздушные. Передача электричества осуществляется с использованием проводов, 

которые подвешиваются на опоры. 
Кабельные. Такой способ монтажа подразумевает укладку кабельных линий 

непосредственно в грунт или в специально предназначенные для этой цели инженерные 
системы. 



 

 
Рисунок 1. Передача электроэнергии 

 
В современном обществе потребление электроэнергии распределяется примерно 

следующим образом: 
промышленность — 70 %; 
транспорт — 15 %; 
сельское хозяйство — 10 %; 
бытовое потребление — 5 %. 
Значение электроэнергетики в экономике России, так же, как и в ее общественной 

жизни трудно переоценить — это основа всей современной жизни.  
От уровня развития электроэнергетики зависит все народное хозяйство страны. В 

российских условиях эта отрасль является базой отсчета цен на товарную продукцию и 
услуги. 

Уровень ее развития отражает уровень развития производительных сил общества и 
возможности научно-технического прогресса. 

 
  



ТРЕХФАЗНЫЙ СЧЕТЧИК ЭЛЕКТРОЭНЕРГИИ CE303 R33 
 Новомосковский политехнический колледж 

Зиборов Анатолий, 3 курс 
Специальность: 13.02.11 Техническая эксплуатация и обслуживание 

электрического и электромеханического оборудования (по отраслям) 
Руководитель: Ребров В.Ю. 

 
Установка такого счетчик электроэнергии CE303 R33 положительно скажется на 

моей профессиональной деятельности. Ведь «умный» счётчик – это удобно. 
Указанная модель электросчётчика позволит не только обеспечить точность 

измерений, но и предоставит ряд дополнительных возможностей. 
Счетчик является трехфазным, универсальным трансформаторного или 

непосредственного включения (в зависимости от варианта исполнения) и предназначен для 
измерения активной и реактивной электрической энергии, активной, реактивной мощности, 
частоты напряжения, коэффициентов активной и реактивной мощностей, углов между 
векторами фазных напряжений и векторами фазных токов и напряжений, 
среднеквадратического значения напряжения, силы тока в трехфазных четырехпроводных 
цепях переменного тока и организации многотарифного учета электроэнергии. 

Функциональные возможности 
• Счетчик обеспечивает учет и вывод на индикацию:  
o количества потребленной и отпущенной активной и реактивной энергии 

раздельно и нарастающим итогом суммарно по четырем тарифам на конец месяца и за 12 
предыдущих месяцев;  

o графиков активных и реактивных мощностей потребления, усредненных на 
заданном интервале времени (30 минут) не менее 75 суток; значение активной и реактивной 
мощности, усредненное за прошедший трехминутный минутный интервал;  

o количества потребленной активной и реактивной электроэнергии 
нарастающим итогом суммарно и раздельно по 4-м тарифам на конец суток и за 
предыдущие 44 суток;  

o действующего тарифа и направления электроэнергии (отпуск, потребление);  
o максимальное значение активной и реактивной мощности, усредненной на 

30-минутном интервале, за текущий и прошедших 12 месяцев раздельно по четырем 
тарифам.  

• Счетчик измеряет и показывает:  
o среднеквадратические значения фазных напряжений и токов;  
o активную мощность.  
• Предусмотрена возможность задания следующих параметров:  
o текущее времени и даты;  
o разрешение перехода на «летнее» время (с заданием месяцев перехода на 

«зимнее», «летнее» время);  
o до 12-ти дат начала сезона;  
o до 12-ти зон суточного графика тарификации и до 36-ти графиков 

тарификации;  
o до 32-х исключительных дней (дни, в которых тарификация отличается от 

общего правила и задается пользователем);  
o коэффициентов трансформации тока и напряжения;  
o лимитов по потреблению и мощности с процентом превышения для работы 

сигнализации по каждому тарифу.  
Счетчик обеспечивает 
• Возможность ручной коррекции хода часов ±30 с/сут один раз в сутки. 

Точность хода встроенных часов 0,5 сек/сутки.  



• Длительность хранения информации при отключении питании - не менее 10 
лет.  

• Фиксацию 20 последних корректировок времени, изменения установок 
времени тарифных зон и перепрограммирования метрологических характеристик счетчика.  

• Фиксацию 100 последних пропаданий и выходов за пределы допустимых 
значений фазных напряжений.  

• Индикацию данных на ЖК-индикаторе с заданной периодичностью  
(Т=5-255 с) или пролистывание с помощью элементов управления (кнопки) на лицевой 
панели.  

• Управление нагрузкой с использованием УЗО (или внешнего 
коммутационного аппарата) по команде диспетчера с индикацией режима отключения.  

• Сигнализацию отклонения от лимитов по мощности и потреблению, 
фиксацию максимального значения мощности для каждого тарифа в течение месяца 
(интервал усреднения - 30 минут) и контроль превышения лимита для выдачи счетчиком 
команды на срабатывание внешнего реле сигнализации.  

• Защиту от внешних воздействий:  
o при наличии постоянной составляющей в сети;  
o при воздействии переменного магнитного поля;  
o при воздействии постоянного магнитного поля 200 мТ;  
o при изменении направления тока в фазах (вход-выход счетчика).  
• Обеспечение питания как от фазного напряжения (наличие 1 фазы), так и от 

линейного (обрыв нуля).  
• Автоматическую калибровку и поверку всех измеряемых и учитываемых 

параметров с использованием цифровых интерфейсов.  
• Предусмотрена защита памяти данных и памяти программ от 

несанкционированных изменений с помощью кнопок или по интерфесу (два пароля для 
двух уровней доступа, аппаратное разрешение (кнопка или другое устройство), электронная 
пломба с фиксацией в журнале событий).  

Особенности электросчетчика 
• Электронная пломба.  
• Наличие ИК-порта IrDA1.0 и оптического интерфейса.  
• Реле управления нагрузкой.  
• Малое собственное энергопотребление.  
• Сигнализация об отклонении от лимитов по мощности и потреблению.  
• Интерфейс EIA485.  
• Защита памяти данных и памяти программ от несанкционированных 

изменений.  
• Устойчивость к климатическим, механическим и электромагнитным 

воздействиям.  
Технические характеристики 

Показатели Величины 

Класс точности при измерении активной/реактивной 
энергии  0,5S/0,5; 1/1  

Число тарифов  4  

Частота измерительной сети, Гц  50±2,5 (60±2,5)  

Номинальное напряжение, В  3х230/400  

Базовый (максимальный) ток, А  5 (10); 5 (60); 5 
(100); 10 (100)  



Порог чувствительности (для соответствующего класса 
точности), мА  5; 10  

Потребляемая мощность параллельной цепи, не более, 
В*А (Вт)  9,0 (0,8)  

Полная потребляемая мощность последовательной 
цепи, не более, В*А  0,1  

Диапазон рабочих температур, °С  от минус 40 до 60  

Габаритные размеры, не более, мм  113 х 143 х 72,5  

Масса, не более, кг  1  
Надежность, простота работы, хранит профиль, автоматическая передача показаний. 

Для потребителей большим плюсом является то, что прибор автоматически передает 
показания в сетевую организацию, что дает возможность не снимать показания 
самостоятельно, а так же имеется возможность выгрузки посуточных показаний для 
подробного изучения электропотребления за последние 36 месяцев. 

 
  



Энергетика 
Техникум железного транспорта им. Б. Ф. Сафонова 

Ермаков Дмитрий, 2-й курс  
Специальность: 13.01.10 Электромонтер по ремонту и обслуживанию 

электрооборудования  
Руководитель: Строганов С. В. 

 
Энергетика - это область хозяйственно-экономической деятельности, науки и 

техники, охватывающая энергетические ресурсы, производство, передачу, преобразование, 
аккумулирование и распределение различных видов энергии.  

Целью энергетики является обеспечение производства энергии путем 
преобразования первичной, природной энергии во вторичную, например в 
электрическую или тепловую, энергию. При этом производство энергии чаще всего 
происходит в несколько стадий: 

• получение и концентрация энергетических ресурсов; 
• передача ресурсов к энергетическим установкам; 
• преобразование с помощью электростанций первичной энергии во 

вторичную; 
• передача вторичной энергии потребителям. 

 
Виды энергетики 

• Геотермальная энергетика 
• Солнечная энергетика 
• Приливная энергетика 
• Градиент-температурная энергетика 
• Ветроэнергетика 
• Волновая энергетика 

На территории Тульской области эксплуатировались девять тепловых 
электростанций общей мощностью 1612,15 МВт. В 2020 году они произвели 5105 млн. 
кВт/ч. электроэнергии.  По состоянию на  конец 2020 года, на территории Тульской 
области эксплуатировались девять тепловых электростанций общей мощностью 1612,15 
МВт. Это Черепетская ГРЭС, Щёкинская ГРЭС, Новомосковская ГРЭС, Первомайская 
ТЭЦ, Ефремовская ТЭЦ, Алексинская ТЭЦ, ТЭЦ ПАО «Тулачермет», ТЭЦ-ПВС ПАО 
«Косогорский металлургический завод», ТЭЦ Ефремовского филиала ОАО 
«Щёкиноазот». 

Черепетская ГРЭС 

 
Основная статья: Черепетская ГРЭС. 



Расположена в г. Суворов — единственный источник теплоснабжения города. 
Крупнейшая по мощности электростанция региона. По конструкции представляет собой 
блочную паротурбинную тепловую электростанцию, в качестве топлива использует 
каменный уголь. Эксплуатируемые в настоящее время турбоагрегаты введены в 
эксплуатацию в 2014—2015 годах, при этом сама станция эксплуатируется с 1953 года. 
Установленная электрическая мощность станции — 450 МВт, тепловая мощность — 
172 Гкал/час. Фактическая выработка электроэнергии в 2019 году — 1632,3 млн кВт·ч. 
Оборудование станции включает в себя два турбоагрегата мощностью по 225 МВт и два 
котлоагрегата. Принадлежит АО «Интер РАО — Электрогенерация». 

Щёкинская ГРЭС. 
 
Расположена в г. Советск Щёкинского района. По конструкции представляет 

собой паротурбинную тепловую электростанцию, в качестве топлива использует 
природный газ. Эксплуатируемые в настоящее время турбоагрегаты введены в 
эксплуатацию в 1965—1966 годах, при этом сама станция эксплуатируется с 1950 года. 
Установленная электрическая мощность станции — 400 МВт, установленная тепловая 
мощность отсутствует. Фактическая выработка электроэнергии в 2019 году — 137 млн 
кВт/ч. Оборудование станции включает в себя два турбоагрегата мощностью по 200 
МВт и два котлоагрегата. Принадлежит ООО «Щёкинская ГРЭС». 

Новомосковская ГРЭС. 
 

Основная статья: Новомосковская  ГРЭС. 
Расположена в г. Новомосковске, обеспечивает энергоснабжение 

Новомосковского  химического комбината, также является основным источником 
теплоснабжения города.  

По конструкции представляет собой электростанцию смешанной конструкции, 
включающей паротурбинную часть и парогазовую установку.  

В качестве топлива использует природный газ. Эксплуатируемые в настоящее 
время турбоагрегаты введены в эксплуатацию в 1969—2013 годах, при этом сама 
станция эксплуатируется с 1934 года. Установленная электрическая мощность станции 
— 233,65 МВт, тепловая мощность — 302,4 Гкал/час. Фактическая выработка 
электроэнергии в 2019 году — 1277,6 млн кВт·ч. Оборудование паротурбинной части 



станции включает в себя два турбоагрегата мощностью 14 МВт и 32 МВт, а также три 
котлоагрегата. Парогазовая установка включает в себя газотурбинную установку 
мощностью 131,75 МВт, паротурбинный турбоагрегат мощностью 55,9 МВт и котёл-
утилизатор. Принадлежит ПАО «Квадра» 

Ефремовская ТЭЦ. 
Основная статья: Ефремовская ТЭЦ. 
Расположена в г. Ефремов, обеспечивает энергоснабжение завода по 

производству химического каучука, также является основным источником 
теплоснабжения города. По конструкции представляет собой паротурбинную 
теплоэлектроцентраль, в качестве топлива использует природный газ.  

Эксплуатируемые в настоящее время турбоагрегаты введены в эксплуатацию в 
1965—1979 годах, при этом сама станция эксплуатируется с 1933 года. Установленная 
электрическая мощность станции — 135 МВт, тепловая мощность — 436 Гкал/час. 
Фактическая выработка электроэнергии в 2019 году — 47,2 млн кВт·ч. Оборудование 
станции включает в себя три турбоагрегата мощностью 25 МВт, 50 МВт и 60 МВт, а 
также семь котлоагрегатов. Принадлежит ПАО «Квадра». 

Алексинская ТЭЦ. 
Основная статья: Алексинская ТЭЦ. 
Расположена в г. Алексин — один из основных источником теплоснабжения 

города. По конструкции представляет собой электростанцию смешанной конструкции, 
включающей паротурбинную часть и парогазовую установку. В качестве топлива 
использует природный газ. Эксплуатируемые в настоящее время турбоагрегаты 
введены в эксплуатацию в 1948—2019 годах, при этом сама станция эксплуатируется с 
1941 года. Установленная электрическая мощность станции — 157 МВт, тепловая 
мощность — 237 Гкал/час. Фактическая выработка электроэнергии в 2019 году — 801,1 
млн кВт·ч. Оборудование паротурбинной части станции включает в себя два 
турбоагрегата мощностью 12 МВт и 29 МВт, а также три котлоагрегата. Парогазовая 
установка включает в себя две газотурбинные установки мощностью 45,8 МВт и 46,7 
МВт, паротурбинный турбоагрегат мощностью 23,5 МВт и два котла-утилизатора. 
Принадлежит ПАО «Квадра». 

Первомайская ТЭЦ. 
 
Основная статья: Первомайская ТЭЦ (Тульская область) 



 Расположена в пос. Первомайский Щёкинского района, обеспечивает 
энергоснабжение химического комбината, г. Щёкино и пос. Первомайский. По 
конструкции представляет собой паротурбинную теплоэлектроцентраль, в качестве 
топлива использует природный газ. Эксплуатируемые в настоящее время турбоагрегаты 
введены в эксплуатацию в 1954—1967 годах, при этом сама станция эксплуатируется с 
1953 года. Установленная электрическая мощность станции — 105 МВт, тепловая 
мощность — 674 Гкал/час. Фактическая выработка электроэнергии в 2019 году — 545,9 
млн кВт·ч. Оборудование станции включает в себя пять турбоагрегатов, из них два 
мощностью по 15 МВт и три — по 25 МВт, а также шесть котлоагрегатов. Принадлежит 
ОАО «Щёкиноазот». 

ТЭЦ ПАО «Тулачермет». 
 
Расположена в г. Тула, обеспечивает энергоснабжение Новотульского 

металлургического завода, а также является одним из источников теплоснабжения 
города. По конструкции представляет собой паротурбинную теплоэлектроцентраль, в 
качестве топлива использует природный газ и доменный газ. Эксплуатируемые в 
настоящее время турбоагрегаты введены в эксплуатацию в 1967—2009 годах, при этом 
сама станция эксплуатируется с 1935 года. Установленная электрическая мощность 
станции — 101,5 МВт, тепловая мощность — 492 Гкал/час. Фактическая выработка 
электроэнергии в 2019 году — 539,6 млн кВт·ч. Оборудование станции включает в себя 
четыре турбоагрегата мощностью 6 МВт, 10,5 МВт, 25 МВт и 60 МВт, а также пять 
котлоагрегатов и два водогрейных котла 

 
ТЭЦ-ПВС ПАО «Косогорский металлургический завод». 

Расположена в г. Тула, обеспечивает энергоснабжение Косогорского 
металлургического завода, а также является одним из источников теплоснабжения 
города. По конструкции представляет собой паротурбинную теплоэлектроцентраль, в 
качестве топлива использует природный газ и доменный газ. Турбоагрегаты станции 
введены в эксплуатацию в 1964—1969 годах, при этом свою историю электростанция 
ведет с дореволюционного времени, являясь старейшей ныне действующей 
электростанцией региона. Установленная электрическая мощность станции — 24 МВт, 
тепловая мощность — 308 Гкал/час. Фактическая выработка электроэнергии в 2019 году 
— 124,1 млн кВт·ч. Оборудование станции включает в себя два турбоагрегата 
мощностью по 12 МВт, а также пять котлоагрегатов и один водогрейный котёл. 

ТЭЦ Ефремовского филиала ОАО «Щёкиноазот».  
 



Расположена в г. Ефремов, обеспечивает энергоснабжение химического завода 
(блок-станция). По конструкции представляет собой паротурбинную электростанцию, в 
качестве топлива использует природный газ. Установленная электрическая мощность 
станции — 6 МВт, фактическая выработка электроэнергии в 2019 году — 47,2 млн 
кВт·ч. Оборудование станции включает в себя один турбоагрегат. 

 
Потребление электроэнергии 
Потребление электроэнергии в Тульской области (с учётом потребления на 

собственные нужды электростанций и потерь в сетях) в 2020 году составило 10 269 млн 
кВт·ч, максимум нагрузки — 1577 МВт. Таким образом Тульская область является 
энергодефицитным регионом по электроэнергии и сбалансированным по мощности; 
дефицит покрывается за счёт перетоков из соседних энергосистем. В структуре 
потребления электроэнергии в регионе лидирует потребление промышленностью — 53 %, 
доля населения в энергопотреблении составляет 14 %. Крупнейшие потребители 
электроэнергии (по итогам 2019 года): АО «НАК «Азот» — 1188 млн кВт·ч, ОАО 
«Щёкиноазот» — 655 млн кВт·ч, ПАО «Тулачермет» — 400 млн кВт·ч. Функции 
гарантирующего поставщика электроэнергии выполняют АО «ТНС энерго Тула», ООО 
«Новомосковская энергосбытовая компания» и ООО «Алексинэнергосбыт» 

История энергетики в Тульской области 
Тульская область – крупный индустриальный регион с исторически сложившейся 

специализацией на производстве машиностроительной, химической и металлургической 
продукции. Одной из отличительных черт области является высокая концентрация 
предприятий оборонного комплекса. Поэтому на протяжении различных исторических 
периодов развитие электроэнергетического комплекса имело особое значение. 

Начиналась электрификация Тульской губернии с того, что отдельными лицами, 
кооперативами, организациями строились небольшие электростанции, как правило, рядом 
с мельницами, винокуренными и сахарными заводами. Первые сведения о строительстве 
таких энергообъектов относятся к 1887-1905 годам. 

Энергетический потенциал Тульской области 

 
Тульская область занимает центральное место в Центральной России. Важна не сама 

по себе близость к столице, а те исторически сложившиеся промышленные и деловые 
традиции, которые обеспечили стратегическое положение региона и позволяют 
рассматривать его как перспективную территорию экономического роста. 

Топливно-промышленный комплекс является стержнем экономики Тульской 
области и важнейшей сферой промышленной деятельности, определяющей уровень жизни 
населения. Состояние отраслей ТЭК оценивается как кризисное. Для выхода области из 
энергетического кризиса была разработана региональная энергетическая программа 



Тульской области на 2003-2007 гг., в которой были увязаны интересы развития всех 
отраслей ТЭК. К основным задачам электроэнергетики Тульской области относятся: 

 
• - реформирование энергокомплекса; 
• - увеличение собственного производства электроэнергии и снижение 

зависимости области от внешних поставщиков; 
• - обновление парка изношенного оборудования дизельных 

электростанций; 
• - разработка крупных инвестиционных проектов; 
• - внедрение энергосберегающих технологий; 
• - увеличение объемов добычи угля Подмосковного угольного 

бассейна. 
В общее число энергосберегающих организаций входит 140 электростанций, 

установленной мощностью 2835МВт. Электростанциями покрывается 66% потребности 
области. Показатели производства электроэнергии представлены в Приложении 2. 

В 2005 году дефицитный баланс потребления энергии сложился в пяти российских 
регионах. В 2006 г. их стало 16. Через два года в число дефицитных перейдет половина 
российских областей, а к 2011 году - вся страна. Тульская область пока не входит в этот 
перечень. Однако, хорошие темпы, которыми развивается областная экономик, а также 
складывающийся баланс потребления показывает, что через три-четыре года и нам грозит 
та же участь. 

Реальный выход один - наращивать собственные энергетические мощности. Сейчас 
энергетики работают на том, что осталось по наследству от социализма. КПД наших 
электростанций - 32,1%. 

Реформа энергетика, начатая шесть лет назад, вступила в последнюю - 
инвестиционную фазу. Завершены структурные преобразования по разделению отрасли на 
разные виды бизнеса, возникла рыночная среда для конкуренции между генерирующими 
компаниями. 

В 2005 г. завершилась системная реорганизация, в результате которой вместо одного 
монополиста «Тулэнерго» появилось несколько самостоятельных предприятий. 

Сначала пять электростанций - Щекинская ГРЭС, Алексинская ТЭЦ, Первомайская 
ТЭЦ, Эфремовская ТЭЦ, Новомосковская ГРЭС - объединились в ОАО «Приокская 
территориальная генерирующая компания» (ОАО «ПТГК»). Затем прошел процесс 
объединения 25 станций, расположенных в 11 областях России, в ОАО «Территориальная 
генерирующая компания №4» (ОАО «ТГК-4»). В 2005 г. ТГК-4 - крупнейшая 
межрегиональная генерирующая компания, состоящая из территориальных филиалов. 
«Тульская региональная генерация» - один из них. 

Среди стратегических задач компании стало - повышение эффективности 
производства, снижение себестоимости электроэнергии за счет модернизации 
электростанций, введение новых мощностей, замена устаревшего оборудования и 
расширение рынков тепла. 

Производственное развитие нередко оборачивается энергетическим голодом. В 
связи с эти актуален вопрос поиска «энергетических альтернатив». Речь идет о 
возвращении к использованию бурого угля для нужд энергетики. Уже сейчас компания 
ведет работу по переводу некоторых силовых агрегатов с газа на бурый уголь [10, с. 4]. Уже 
сейчас планируется Тульским филиалом ТГК-4 строительство современных угольных 
энергоблоков на Щекинской и Новомосковской ГРЭС, а также продолжаются работы по 
модернизации систем теплоснабжения в городах Щекино и Новомосковске, завершен 
первый этап уникального проекта строительство паропровода от Ефремовской ТЭЦ к 
ОАО «Глюкозопаточный комбинат» Ефремовский. 

Распределительная сетевая компания ОАО «Тулэнерго» обслуживает территорию в 
25000 кв. м., передавая за год по своим сетям 7,4 млрд кВт•ч электроэнергии. Главная задача 



ОАО «ТСК» надежное и бесперебойное энергоснабжение каждого потребителя. В планах 
компании - постоянная модернизация сетей, а также строительство новых подстанций в 
районах Платоновского леса и Горелок - там, где появляются новые жилые массивы. 

Кроме того, в области действует Филиал ОАО «ФСК ЕЭС» Приокское предприятие 
магистральных электрических сетей», созданное для управления единой общероссийской 
сетью с целью ее сохранения и развития. Региональное диспетчерское управление 
энергосистемы Тульской области, которое осуществляет круглосуточное и непрерывное 
управление режимами работы с целью обеспечения высоких экономических показателей 
функционирования всех участков энергетического рынка. 

С тех пор, как в 1900 году на территории Тульского кремля была построена первая 
электростанция (с двумя паровыми машинами и одним дизелем) прошло более века. 
Сегодня тульская энергетик - это мощная, высокотехнологичная и многоуровневая система 
предприятий, которая может спокойно смотреть в будущее - оно обязательно будет 
светлым. 

Из моей работы «Энергетика Тульской области» видно, что энергетический ресурс 
Тульской области находится на высоком уровне, при этом каждая электрическая система 
(каждая станция) взаимозаменяемая и может работать, как в автономном режиме так и в 
резервном режиме, при этом максимально используя свои энергетические ресурсы, 
надежно распределяя потоки энергии для всех потребителей. 

Постоянно идет технологическое обновление станции, внедрение компьютерных 
технологий и повышение квалификации рабочего персонала. 
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В настоящее время всё больше и больше людей в целях того что бы сделать свой дом 

более удобным устанавливают себе систему «Умный дом». 
«Умный дом» – это интегрированная система, которая позволяет удаленно 

управлять подключенными к ней общими устройствами: электроникой, освещением, 
климатическими оборудование и бытовой техникой. Рассматриваемая система может быть 
дополнена искусственным интеллектом. 

Системы «умных» домов на данный момент распространены слабо и не в каждом 
доме, подобное можно встретить, но это технология будущего. Данная система относится 
к сравнительно молодой науке мехатронике.  

Система «умный дом» имеет безграничный потенциал и ветви развития, но из-за 
таких проблем как: стоимость оборудования, сложность установки и её обслуживания, а 
также неосведомлённость о её пользе, данная система не пользуется популярностью и 
спросом. 

На базе контроллеров, а их множество, можно создать устройства для помощи в 
повседневной жизни пенсионерам и людям с ограниченными возможностями, регулировать 
температуру в помещении, влажность и расходы на электроэнергию.  

Система, состоящая из различных блоков, может служить для организации помощи 
больным и обеспечение повышенной безопасности дома и прилегающей территории. 
Систему можно научить заказывать пищу в магазинах, готовить, будить вас утром, 
убираться. В целом быть полезным человеку.  

Главная и основная причина не распространенности данной системы – это стоимость 
и сложность в установке и настройке. Стоимость системы можно уменьшить 
сравнительным упрощением компонентов. Следовательно, упрощение компонентов 
приведет к упрощению их настройки, а так же и установке. 

Создание системы «Умный дом» это коллективная разработка и она может 
постоянно дополняться и развиваться. Её можно создать в виде конструктора, который 
можно будет собрать в зависимости от требований заказчика. Такой конструктор можно 
устанавливать самостоятельно. Это упростит и установку системы в целом. Разработка 
универсального блока так же приведет и к упрощению настройки и установки. 

В данный момент в нашем учебном заведении проходит учебная разработка 
подобной системы, уже имеется несколько блоков, который могут управлять электронной 
техникой дома. Каждый блок может работать как самостоятельно, так и в соединении с 
другими. 

Мной был разработан важный блок измерения температуры и влажности, в данном 
случае это управляющий блок, которые на сегодняшний день может контролировать 
температуру в доме, экономить электроэнергию, управлять поливом домашних растений. 

Данная система состоит из контроллера и различных датчиков, которые собирают 
данные и после их обработки подают сигналы на управляющие объекты. 

 Разработанный блок можно использовать автономно, для этого он оснащен 
различными средствами индикации. Есть световая индикация, имеется и LCD – экран, на 

который подаются все данные полученные с датчиков. У блока есть возможность 
настройки, в данный момент есть всего лишь три программы, которые можно 

переключать при помощи кнопки на корпусе блока. Есть возможность подключить блок к 
компьютеру. 
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Искусственный интеллект (ИИ) - это интеллект, воспринимающий, синтезирующий 

и выводящий информацию, демонстрируемый машинами, в отличие от интеллекта, 
демонстрируемого животными и людьми.  

Термин "искусственный интеллект" ранее использовался для описания машин, 
которые имитируют и демонстрируют "человеческие" навыки, связанные с человеческим 
разумом, такие как "обучение" и "решение проблем" 

Приложения ИИ включают продвинутые поисковые системы в Интернете 
(например, Яндекс), системы 
рекомендаций (используемые YouTube, Amazon и Netflix), понимание человеческой 
речи (например, Алиса и Маруся), самоуправляемые 
автомобили (например, Tesla), автоматизированное принятие решений и соревнование на 
самом высоком уровне в стратегических игровых системах(например, шахматы и Го). 

На сегодняшний день есть много компаний работающих с разными задачами 
искусственного интеллекта. Самые известные компании работающие с искусственным 
интеллектом в промышленности это  

• DeepMind Technologies  
• OpenAI  
DeepMind Technologies  
Британская компания  в области искусственного интеллекта и исследовательская 

лаборатория, основанная в 2010 году.  
• Цель  
«Решить проблему интеллекта». Для этого они используют «лучшие технологии 

машинного обучения, чтобы создать в итоге обучающиеся алгоритмы общего назначения». 
Также они работают над формализацией интеллекта для того, чтобы не только реализовать 
его в машинах, но и чтобы понять, как работает мозг человека.  

Главные открытия и технологии 
• Глубокое обучение с подкреплением 
В отличие от других ИИ, которые были разработаны для заранее определенной цели 

и функционируют только в пределах своей компетенции, DeepMind утверждает, что его 
система не запрограммирована заранее: она учится на опыте, используя только 
необработанные пиксели в качестве входных данных. 

Они тестируют систему в видеоиграх, особенно в ранних аркадных играх, таких 
как Space Invaders или Breakout. Не изменяя код, ИИ начинает понимать, как играть в игру, 
и через некоторое время играет, в течение нескольких игр 

В 2014 году компания опубликовала исследование компьютерных систем, 
способных играть в Го. 

В октябре 2015 года компьютерная программа для Го под названием AlphaGo, 
разработанная DeepMind, победила чемпиона Европы по Го Фань Хуэя, профессионала 2-
го дана, пять к нулю. Это был первый случай, когда искусственный интеллект (ИИ) победил 
профессионального игрока в Го. 

В 2016 году DeepMind представила WaveNet, систему преобразования текста в речь. 
В конце 2017 года он был готов к использованию в потребительских приложениях, таких 
как Google Assistant. 

• Здоровье с DeepMind 
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В июле 2016 года было объявлено о том, что DeepMind будет применяться для 
анализа анонимных снимков глаз, поиска ранних признаков заболеваний, приводящих 
к слепоте. 

В августе 2016 года была объявлена исследовательская программа 
с Университетским колледжем Лондонской больницы с целью разработки алгоритма, 
который может автоматически различать здоровые и раковые ткани в области головы и 
шеи.  

OpenAI  
Американская исследовательская лаборатория искусственного интеллекта (ИИ),  

Компания, считающаяся конкурентом DeepMind, 
• Цели  
1. Обнаружение скрытых от общественности прорывных систем 

искусственного интеллекта. Для обнаружения можно использовать много способов — 
изучение новостей, финансовых рынков, онлайн-игр и так далее. 

2. Создание агента, который сможет побеждать в онлайн-конкурсах по 
программированию. Программа, которая может писать другие программы, по очевидным 
причинам будет очень мощным инструментом. 

3. Обеспечение кибербезопасности. В первую очередь ИИ могут использовать 
для взлома компьютерных систем. В свою очередь, возможно создание ИИ для защиты от 
хакеров, использующих подобные методы. 

4. Реализация комплексных многоагентных моделей. Существует задача 
создать очень обширную модель с множеством разных агентов, которые могут 
взаимодействовать друг с другом, учиться в течение длительного периода времени, 
создавать свой язык и достигать различных целей. 

Главные открытия и технологии 
• OpenAI Gym 
Обучение с подкреплением является одним из алгоритмов искусственного 

интеллекта, который в последнее время показал хорошие результаты в различных сложных 
областях: робототехника, настольные 
игры (AlphaGo), видеоигры (результаты DeepMind). OpenAI Gym призван дать 
инструментарий, помогающий в проведении исследований в этой области. Платформа 
предоставляет исследователям простой в установке фреймворк с коллекцией 
разнообразных тестовых сред для обучения, пытается стандартизировать тестовые среды 
для более лёгкого воспроизведения результатов научных публикаций. В тестовые среды на 
момент выпуска входят: классические задачи, простые текстовые игры, алгоритмические 
задачи, настольные игры, видеоигры 

 OpenAI Gym стремится предоставить простой в настройке тест общего уровня 
интеллекта с широким спектром различных сред и надеется стандартизировать способ 
определения сред в публикациях по исследованию ИИ,так что опубликованные 
исследования становятся более легко воспроизводимыми. 

• Dactyl 
Использует машинное обучение, чтобы обучить роботизированую руку, 

человекоподобную руку робота, манипулировать физическими объектами. Он полностью 
обучается в симуляции, используя те же алгоритмы обучения с подкреплением и 
обучающий код 

В 2019 году OpenAI продемонстрировала, что Dactyl может решить 
кубик Рубика. Робот смог решить головоломку в 60% случаев. Объекты, подобные кубику 
Рубика, представляют собой сложную физику, которую сложнее моделировать. 

Заключение 
  ИИ может решить многие мировые проблемы и повысить качество жизни людей. 

Тем не менее существует реальная опасность, что ИИ попадет в плохие руки. От 
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политических игр до корпоративного шпионажа — существует множество способов 
использования технологии злоумышленниками. 

 Использование возможностей искусственного интеллекта и машинного обучения 
в граничных вычислениях позволяет компаниям повысить операционную эффективность 
и снизить риски для их промышленных приложений.  Поэтому применением  ИИ в той 
или иной степени интересуются все крупные промышленные компании. 
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Нейросеть и искусственный интеллект.  
Искусственный интеллект – это свойство интеллектуальной системы выполнять 

те функции и задачи, которые обычно характерны для разумных существ. Это может быть 
проявление каких-то творческих способностей, склонность к рассуждению, обобщение, 
обучение на основании полученного ранее опыта и так далее. 

Нейросеть – это не искусственный интеллект, это одно из направлений 
искусственного интеллекта, имеющее способность анализировать, запоминать и 
воспроизводить различную информацию, и именно она сейчас захватила всеобщее 
внимание. Теперь если какой-то стартап или мегакорпорация говорит о применении в своих 
решениях искусственного интеллекта, то с вероятностью, очень близкой к 100%, они 
подразумевают нейросети. 

Нейрон — это вычислительная единица, которая получает информацию, производит 
над ней простые вычисления и передает ее дальше. Они делятся на три основных типа: 
входной, скрытый и выходной  

У каждого из нейронов есть 2 основных параметра: 
• входные данные  
• выходные данные  
Синапс - это связь между двумя нейронами. У синапсов есть 1 параметр — вес. 

Благодаря ему, входная информация изменяется, когда передается от одного нейрона к 
другому. Допустим, есть 3 нейрона, которые передают информацию следующему. Тогда у 
нас есть 3 веса, соответствующие каждому из этих нейронов. У того нейрона, у которого 
вес будет больше, та информация и будет доминирующей в следующем нейроне  

На самом деле, совокупность весов нейроннов - это своеобразный мозг всей 
системы. Именно благодаря этим весам, входная информация обрабатывается и 
превращается в результат. 

Как работают нейронные сети? 
Нейронная сеть — совокупность нейронов, взаимодействующих друг с другом. 

Работу нейронов настолько же сложно представить, как и работу человеческого мозга. 
Нейронная сеть в нашем мозгу работает для того, чтобы вы сейчас могли это прочитать: 
наши нейроны распознают буквы и складывают их в слова. 

Нейронная сеть включает в себя несколько слоёв нейронов, каждый из которых 
отвечает за распознавание конкретного критерия: формы, цвета, размера, текстуры, звука, 
громкости и т.д. 

Обучение нейронной сети 
Один из главных и самый важный критерий – возможность обучения нейросети. 

Обучение поделить на обучение с учителем и без учителя. 
Обучение с учителем: 
Обучение таким способом подразумевает концепцию: даете выборку входных 

сигналов нейросети, получаете выходные и сравниваете с готовым решением. 
Как готовить такие выборки: 
Для опознавания лиц создать выборку из 5000-10000 фотографий (вход) и 

самостоятельно указать, какие содержат лица людей (выход, правильный сигнал). 
Учителем не обязательно выступает человек. Сеть нужно тренировать сотнями и 

тысячами часов, поэтому в 99% случаев тренировкой занимается компьютерная программа. 
Обучение без учителя: 



Концепция состоит в том, что делается выборка входных сигналов, но правильных 
ответов на выходе вы знать не можете.  

Как происходит обучение? В теории и на практике, нейросеть начинает 
кластеризацию, то есть определяет классы подаваемых входных сигналов. Затем, она 
выдает сигналы различных типов, отвечающие за входные объекты. 

Как работает искусственный интеллект (AI)? 
Говоря простыми словами, ИИ — это грубое отображение нейронов в мозге. 

Сигналы передаются от нейрона к нейрону и, наконец, выводятся — получается числовой, 
категориальный или генеративный результат. Это можно проиллюстрировать на таком 
примере. Если система делает снимок кошки и обучена распознавать, кошка это или нет: 

• Первый слой может идентифицировать общие параметры, которые 
определяют общую форму кошки. 

• Второй слой может идентифицировать более крупные объекты, такие как уши 
и рот. 

• Третий слой определяет более мелкие объекты (например, усы). 
Наконец, основываясь на этой информации, программа выведет «да» или «нет», 

чтобы сказать, является ли это кошкой или нет. Программисту не нужно «говорить» 
нейронам, что это те функции, которые они должны искать. ИИ изучил их сам по себе, 
тренируясь на многих изображениях (как с кошками, так и без кошек) 

Сферы применения технологии ИИ 
Сферы применения ИИ достаточно широки и охватывают как привычные слуху 

технологии, так и появляющиеся новые направления, далекие от массового применения, 
иначе говоря, это весь спектр решений, от пылесосов до космических станций.  

• Интернет 
• Транспорт и логистика 
• Финансы 
• Медицина 
• Оборонное и военное дело 
• Бизнес и торговля 
• Спорт 
• Культура 
• Музыка 
• Живопись 
И многое другое. 
Компьютеры теперь могут делать многое из того, что раньше могли делать только 

люди: играть в шахматы, распознавать буквы алфавита, проверять орфографию, 
грамматику, распознавать лица, диктовать, говорить, выигрывать игровые шоу и многое 
другое. 

Технологии ИИ только находят широкое применение и имеют огромный потенциал 
роста во всех сферах. Со временем человечество будет создавать все более мощные 
компьютеры, которые будут все более совершенствоваться в развитии ИИ. 
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Редкий инженер предпочитает бумажные чертежи электронным. Старый дедовский 

способ занимает гораздо больше времени и допускает погрешности в построении и 
расчетах. Поэтому большинство предприятий перешли на компьютерные технологии. 
Расходы на установку систем и обучение сотрудников полностью окупилось 
результативностью и качеством работы с компьютером. К тому же, такой подход позволяет 
вести всю документацию в цифровом виде и обеспечивает удобство сообщения с другими 
компаниями и дочерними предприятиями. Чтобы понять, что такое САПР и для чего он 
нужен в работе, узнаем, как расшифровывается аббревиатура программы  

САПР 
Система автоматизированного проектирования (англ. Computer-aided design 

(CAD) — автоматизированная система, реализующая информационную 
технологию выполнения функций проектирования, представляет собой организационно-
техническую систему, предназначенную для автоматизации процесса проектирования, 
состоящую из персонала и комплекса технических, программных и других средств 
автоматизации его деятельности. Также для обозначения подобных систем широко 
используется аббревиатура САПР. 

Цели САПР: 
сокращения трудоемкости проектирования и планирования; сокращения сроков 

проектирования; сокращения себестоимости проектирования и изготовления, уменьшение 
затрат на эксплуатацию; повышения качества и технико-экономического уровня результатов 

проектирования; сокращения затрат на натурное моделирование и испытания. 
Достижение этих целей обеспечивается путем: 
� автоматизации оформления документации; 
� информационной поддержки и автоматизации процесса принятия решений; 
� использования технологий параллельного проектирования; 
� унификации проектных решений и процессов проектирования; 
� повторного использования проектных решений, данных и наработок; 
� стратегического проектирования; 
� замены натурных испытаний и макетирования математическим моделированием; 
� повышения качества управления проектированием; 
� применения методов вариантного проектирования и оптимизации. 
Программное обеспечение САПР для механического проектирования использует 

векторную графику в целях изображения объектов традиционного черчения или может 
также создавать растровую графику, отображающую общий вид проектируемых объектов. 
Тем не менее, это включает в себя больше, чем просто шаблонные формы. Как и при ручном 
создании технических и инженерных чертежей, выходные данные САПР должны 
передавать информацию, такую как характеристики используемых материалов, процессы, 
размеры и допуски, в соответствии с соглашениями для конкретных приложений. 

Расчёт ПТМ по виртуальным моделям 
 Подъемно-транспортные машины находят широкое применение во многих отраслях 

промышленности, сельского хозяйства, всех видов транспорта, в которых используют как 
общепромышленные виды этих машин так и их системы и конструкции, отражающие 
специфику данной области народного хозяйства. Механизация и автоматизация 
производственных процессов требуют всемирного расширения областей эффективного 
применения различных грузоподъемных и транспортирующих машин и механизмов. 



Широкое использование способствует механизации трудоемких и тяжелых работ, 
удешевлению стоимости производства, улучшению использования объема 
производственных зданий, сокращению путей движения грузов в технологической цепи 
производства. Высокая технологичность машин для лесозаготовок и лесосплава 
обеспечивается тем, что цепь производства связана современной системой подъемных и 
транспортирующих машин и механизмов, подъемно-транспортных машин. 
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C# ‒ объектно-ориентированный язык программирования общего назначения. Был 

разработан в 1998-2001 годах группой инженеров компании Microsoft под руководством А. 
Хейлсберга и С. Вильтаумота как язык разработки приложений для платформы Microsoft 
.NET Framework и .NET Core. 

C# относится к семье языков с C-подобным синтаксисом, из них его синтаксис 
наиболее близок к C++ и Java. Язык имеет статическую типизацию, поддерживает 
полиморфизм, перегрузку операторов (в том числе операторов явного и неявного 
приведения типа), делегаты, атрибуты, события, переменные, свойства, обобщенные типы 
и методы, итераторы, анонимные функции с поддержкой замыканий, LINQ, исключения, 
комментарии в формате XML. 

Переняв многое от своих предшественников ‒ языков C++, Delphi, Модула, Smalltalk 
и, в особенности, Java ‒ С#, опираясь на практику их использования, исключает некоторые 
модели, зарекомендовавшие себя как проблематичные при разработке программных 
систем: например, C# в отличие от C++ не поддерживает множественное наследование 
классов (между тем допускается множественная реализация интерфейсов). 

JavaScript ‒ мультипарадигменный язык программирования. Поддерживает 
объектно-ориентированный, императивный и функциональный стили. Является 
реализацией спецификации ECMAScript (стандарт ECMA-262). 

JavaScript обычно используется как встраиваемый язык для программного доступа к 
объектам приложений. Наиболее широкое применение находит в браузерах как язык 
сценариев для придания интерактивности веб-страницам. 

Основные архитектурные черты JavaScript: динамическая типизация, слабая 
типизация, автоматическое управление памятью, прототипное программирование, функции 
как объекты первого класса. 

На JavaScript оказали влияние многие языки, при разработке была цель сделать язык 
похожим на Java. Языком JavaScript не владеет какая-либо компания или организация, что 
отличает его от ряда языков программирования, используемых в веб-разработке. Сам язык 
начал разрабатываться в 1992 году компанией Nombas и к 1995 году уже был готов к 
использованию. 

Говоря о сферах применения, C# ‒ пятый по популярности, согласно статистике, 
язык программирования в мире. Его используют банки, диджитал-агентства, провайдеры 
связи и крупные IT-компании, например:  

- Microsoft ‒ приложения для Windows и Xbox; 
- Tesla ‒ корпоративные веб-сервисы и программы; 
- Stack Overflow ‒ серверную логику сайтов; 
- Сбербанк ‒ 3D-графику и программы виртуальной реальности; 
- Ozon ‒ складские и логистические системы; 
- «Яндекс» ‒ приложения для автоматизации продаж. 
Области применения JavaScript: 
- веб-сайты и веб-приложения. Самая популярная область применения языка 

JavaScript ‒ это написание кода для сайта; 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9C%D1%83%D0%BB%D1%8C%D1%82%D0%B8%D0%BF%D0%B0%D1%80%D0%B0%D0%B4%D0%B8%D0%B3%D0%BC%D0%B5%D0%BD%D0%BD%D0%BE%D0%B5_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%AF%D0%B7%D1%8B%D0%BA_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%8F
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D0%B1%D1%8A%D0%B5%D0%BA%D1%82%D0%BD%D0%BE-%D0%BE%D1%80%D0%B8%D0%B5%D0%BD%D1%82%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%BD%D0%BE%D0%B5_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%98%D0%BC%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B0%D1%82%D0%B8%D0%B2%D0%BD%D0%BE%D0%B5_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A4%D1%83%D0%BD%D0%BA%D1%86%D0%B8%D0%BE%D0%BD%D0%B0%D0%BB%D1%8C%D0%BD%D0%BE%D0%B5_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5
https://ru.wikipedia.org/wiki/ECMAScript
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9A%D0%BE%D0%BC%D0%BF%D1%8C%D1%8E%D1%82%D0%B5%D1%80%D0%BD%D0%B0%D1%8F_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B0
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%91%D1%80%D0%B0%D1%83%D0%B7%D0%B5%D1%80
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%98%D0%BD%D1%82%D0%B5%D1%80%D0%B0%D0%BA%D1%82%D0%B8%D0%B2%D0%BD%D0%BE%D1%81%D1%82%D1%8C
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%92%D0%B5%D0%B1-%D1%81%D1%82%D1%80%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D1%86%D0%B0
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%94%D0%B8%D0%BD%D0%B0%D0%BC%D0%B8%D1%87%D0%B5%D1%81%D0%BA%D0%B0%D1%8F_%D1%82%D0%B8%D0%BF%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D0%BB%D0%B0%D0%B1%D0%B0%D1%8F_%D1%82%D0%B8%D0%BF%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D0%BB%D0%B0%D0%B1%D0%B0%D1%8F_%D1%82%D0%B8%D0%BF%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%A1%D0%B1%D0%BE%D1%80%D0%BA%D0%B0_%D0%BC%D1%83%D1%81%D0%BE%D1%80%D0%B0_(%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5)
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9F%D1%80%D0%BE%D1%82%D0%BE%D1%82%D0%B8%D0%BF%D0%BD%D0%BE%D0%B5_%D0%BF%D1%80%D0%BE%D0%B3%D1%80%D0%B0%D0%BC%D0%BC%D0%B8%D1%80%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9E%D0%B1%D1%8A%D0%B5%D0%BA%D1%82_%D0%BF%D0%B5%D1%80%D0%B2%D0%BE%D0%B3%D0%BE_%D0%BA%D0%BB%D0%B0%D1%81%D1%81%D0%B0


- расширения для браузера. Небольшие простые скрипты, которые добавляют 
дополнительный функционал ‒ блокируют рекламу, позволяют сохранять аудио, 
отправляют уведомления о новых письмах или меняют цветовую схему сайта; 

- мобильные приложения. Их можно писать на специальных языках, например, 
Kotlin. Но если нужно что-то простое, например, интерфейс для работы с облачным 
хранилищем, его можно написать на JavaScript и собрать в приложение с помощью 
специальных инструментов; 

- серверная часть сайтов и программ. Язык программирования JavaScript можно 
использовать для написания любых сервисов: чатов, компьютерных программ и даже 
нейросетей. 

Преимущества C#: 
- является масштабируемым языком программирования; 
- получает мощную поддержку от Microsoft; 
- имеет много «синтаксического сахара» (синтаксический элемент, механизм, способ 

описания, который дублирует другой, имеющийся в языке элемент или механизм, но 
является более удобным в использовании или более краток); 

- программисты C# востребованы среди отечественных и зарубежных 
работодателей; 

- приобретение Xamarin позволяет использовать C# для написания приложений под 
Android/iOS. 

Недостатки C#: 
- довольно сложный синтаксис (75% из Java, 10% из C++, 5% из Visual Basic); 
- относительно немного свежих концептуальных идей (менее 10% конструкций 

самого языка); 
- относительно невысокая производительность (примерно в 100 раз медленнее, чем 

язык C, хотя и сравнимо с языком Java). 
Преимущества JavaScript:  
- интерпретируемый язык программирования;  
- код работает сразу же в браузере, не требуется каких-либо затрат для его 

компиляции; 
- один из самых популярных языков программирования в мире; 
- простотой и рациональный в применении. 
Недостатки  JavaScript:  
- слабая типизация: код пишется просто, но программа впоследствии становится 

менее надежной. Есть инструменты, которые помогают решить эту проблему, например, 
TypeScript и Flow, но с ними код фиксировать сложнее. Из-за этой особенности на JavaScript 
не разрабатываются сложные программы с высокими требованиями к надежности. 

Говоря об особенностях синтаксиса С# и JavaScript, общими являются следующие: 
1. Оба языка являются регистрозависимыми: здесь имеет значение, какие буквы-

символы необходимо использовать в работе: заглавные или строчные. Это означает, что все 
идентификаторы, ключевые слова и т.п. нужно применять в том регистре, в котором они 
фиксировались ранее. 

2. Интерпретаторы этих языков игнорируют все пробельные символы, которые 
могут присутствовать между языковыми конструкциями и воспринимают текст программы 
как сплошной поток кода. Кроме того, они игнорируют символы перевода строки, которые, 
в свою очередь, могут без ограничений использоваться в исходных текстах программ для 
форматирования и придания им легко читаемого внешнего вида. 

3. Ключевые слова JavaScript и C#, применяемые для обозначения элементов 
синтаксиса языка, а также другие слова, зарезервированные на будущее, нельзя 
использовать в качестве имен переменных, функций и объектов. 

4. Идентификаторы выступают в качестве имен переменных, функций, свойств 
объекта и состоят из последовательности букв, цифр, символов подчеркивания (_) и знаков 



доллара ($). При этом в процессе наименования идентификатора цифра не должна быть 
первым символом. Также в этих языках запрещено объединять несколько слов с помощью 
дефисов, т.к. они зарезервированы для математических вычислений. 

Отличительными синтаксическими особенностями С# и JavaScript являются 
следующие: 

1. Пропуск точек с запятой нельзя признать правильной практикой 
программирования, и поэтому желательно выработать привычку их использовать, однако 
JS не привередлив к этому. Напротив, C# очень привередлив к точкам с запятой и не 
допускает их пропуски. 

2. Главное различие С# и JavaScript  ‒ это объявление и использование переменных. 
Если в C# необходимо сначала объявить переменную и далее выполнять действия над ней, 
то в коде JS можно сначала выполнять какие-либо действия, и только потом объявить 
переменную. 

Таким образом, можно сделать вывод, что языки программирования С# и JavaScript 
являются схожими, однако они используются в разных сферах деятельности, выбор языка 
зависит от поставленной задачи. Каждый из языков имеет свои синтаксические 
особенности, что позволяет С# и JavaScript быть по-своему удобными и уникальными в 
использовании. 
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В данном проекте  «Умный дом» мною была изучена информация о таких 
возможностях «Умного дома», как управление климатом, освещением, розетками, защита 
от протечек вод, видеонаблюдение для дома, удалённое управление «Умным домом», 
умные датчики, пожарная сигнализация в доме, охрана дома и автоматизация приводов. 

Моя  исследовательская работа на тему «Умный дом» позволила в рамках проекта 
провести практическое исследование по изучению вспомогательных функций системы 
«Умный дом», выяснить среднюю стоимость системы «Умный дом» в Тульской области. 

Я изучил возможности «Умного дома», такие как: 
1.  управление климатом, где можно создать определенный микроклимат: 

выставить нужную температуру, влажность воздуха, управлять теплым полом и другое; 
2. управление освещением, где можно управлять освещением  и регулировать 

уровень яркости; 
3. защита от протечки воды с помощью датчиков протечки, запорных устройств с 

электроприводами контролеров; 
4. управление розетками, позволяющее держать контроль над всеми 

электроприборами, подключенным к «умным розеткам», которые оборудованы wi-fi-
контроллерами, реле и фильтрами; 

5. видеонаблюдение для дома, позволяющее организовать полный контроль как 
снаружи, так и внутри с помощью видеокамер, видеосерверов и видеопроцессоров; 

6. удаленное управление  «Умным домом» при доступе к интерфейсу управления; 
7. использование умных датчиков, которые помогут обнаружить ваше присутствие 

и движение и включат приглушенную подсветку, где бы вы не были; 
8. система пожарной сигнализации, состоящая из пожарных извещателей разных 

типов (температурные, задымления), сирены и блока управления; 
9. система охраны дома с подключением всех датчиков, которые были 

использованы для удобства и экономии с переключением на безопасность вашего дома; 
10. использование подсистемы «Мультирум», позволяющей организовать аудио- и 

видеосигналы в пределах помещения; 
11. автоматизация приводов (жалюзи, роль ставни, ворота), а также использование 

вспомогательных функций (ограничение доступа детей к небезопасным элементам, 
установка режим полива газонов или очистки бассейна, включение круглосуточного 
внутреннего и внешнего видеонаблюдения, настройка работы техники на необходимые 
режимы). 

Для определения стоимости готового решения  по установке Умного дома в 
Тульской области, для 2-х комнатного, 5-ти комнатного и 8-ми комнатного домов, мы 
рассмотрели на примере фирмы «Lane House Group». 

На основании результатов данного исследования, можно сделать вывод, что не 
существует единой схемы оптимального комплекта оборудования для получения и 
преобразования энергии, а также управления ее использованием в каждом доме. Это 
зависит от слишком многих факторов. 

На основании проведенных исследований можно с уверенностью сказать, что 
серьезное снижение расходов возможно только в случае интеграции всех подсистем 
(центрального отопления, ГВС, вентиляции / кондиционирования) в одну объединенную 
систему. 



 Система, имея актуальные данные о погодных условиях (автоматически 
измеряемых снаружи и внутри дома в течение всего года), а также учитывая присутствие 
жильцов, будет в состоянии оптимизировать использование всех видов энергоресурсов, 
постоянно заботясь о комфорте жильцов. Выбирая систему управления для дома своей 
мечты, уже на этапе проектирования необходимо задать себе вопрос, для чего она должна 
быть предназначена: для создания световых сценариев в доме или для обеспечения 
реального комфорта пребывания в нем, потратив как можно меньше денег. Решение 
заказчика о монтаже интеллектуальных систем в своем доме должно быть обдуманным. Это 
следует начать еще на раннем этапе проектирования дома, поскольку после завершения его 
строительства – это часто оказывается невозможным. 

В ходе выполнения исследовательской работы, мною  была достигнута цель. 
Согласно поставленным задачам, я изучил понятие системы «Умный дом» и 

принцип ее действия,  рассмотрели возможности данной системы. И провели анализ 
стоимости данных услуг. 

Теоретически любой дом можно утеплить так, чтобы он стал не только 
энергоэффективным, но и пассивным, то есть нуждался в настолько небольшом количестве 
тепла, что для его обогрева не понадобится система отопления. Это требовало бы 
невероятно высоких капиталовложений, не говоря уже о технических проблемах. При этом 
только утепление не позволит радикально уменьшить потребление домом энергии. Чтобы 
сделать дом энергосберегающим, достаточно воплотить в жизнь десять вышеописанных 
правил. Каждое из них в отдельности будет малоэффективным, но если реализовать все, то 
можно построить дом, в котором затраты на отопление не «ударят по карману». 

Данная тема проекта  проявила во мне большой интерес и в дальнейшем изучении 
спец. дисциплин, я хочу изучить технологии реализации данной системы. 
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IT технологии сейчас это не только программирование, но и визуальная 

составляющая проекта. В IT визуалом называют UX и UI дизайн, который отвечает за 
понятность, эстетическую составляющую и композиционную направленность объекта ли 
проекта. 

UX и UI дизайн сейчас являются одними из самых востребованных и 
высокооплачиваемых специальностей в сфере IT дизайна. Так было не всегда, и еще 
буквально десять лет назад сочетания этих букв вызывало у большинства людей 
непонимание и недоумение, а попытка объяснить, что же это все значит и вовсе приводила 
в ступор, так как простой обыватель знал, что есть компьютерная графика и рисунок от 
руки, и совершенно не имел понятий о построении интерфейса сайта или программы. 

Рассмотрим основные понятия, такие как UX и UI дизайн. UI (UserInterface) дизайн 
- это способ взаимодействия пользователя с продуктом, сервисом или услугой 
фокусирующийся на том, как выглядит интерфейс: меню, поиск, и другие элементы. Цель 
UI-дизайнера — создать эстетичный дизайн интерфейса продукта. UX (UserExperience) 
дизайн – это разработка удобного способа использования пользователем сайта, приложения 
и т.д. Целью UX дизайна является сделать так, чтобы пользователь легко и быстро получил 
от сайта то, за чем пришел.  

Как же различить UX и UI дизайн? Для начала нужно уточнить, что несмотря на 
различие этих терминов, на практике они используются чаще вместе, чем по отдельности. 
UserInterface является инструментом UserExperience. Так что эти понятия по факту зависят 
друг от друга и отдельно в принципе не работают — это не эффективно.  

Основные задачи UX-дизайна: Разработка стратегии и структуры. Сбор и анализ 
информации о пользователях и основных конкурентах продукта, определение цели и 
желаний клиентов. Анализ похожих предложений на рынке. UX-дизайнер в команде с 
другими специалистами всё это анализирует и находит наиболее подходящий способ 
решения проблемы. Создание варфреймов и прототипирование. В ходе тестирования и 
разработки прототипов можно определить, а затем исправить проблемные места 
взаимодействия пользователя с интерфейсом.  

Основные задачи UI-дизайна: Разработка графики и анимации. Дизайнер 
интерфейсов заботится о значках и кнопках, типографии и цветовых схемах, интервалах, 
иллюстрациях и адаптивном дизайне. Создание визуального языка и сторителлинг. Это 
тщательное продумывание каждого визуального элемента, с которым может столкнуться 
пользователь. Например, поймет ли человек, что картинка — это и кнопка, на которую 
можно и нужно нажать.  

Когда мы говорим об особенностях каждого из двух видов дизайна, следует сначала 
вновь вернуться к их основному различию: UX делает дизайн полезным, в то время как UI 
– красивым. В чем же эти особенности? При грамотной проработке и взаимодействии UX 
и UI дизайнов получается продукт, который объединяет в себе функциональность и 
привлекательный внешний вид. На данный момент UX дизайн используется в основном при 
создании веб-ресурсов. Специалисты в данной области изучают опыт взаимодействия 
потребителя с уже существующими продуктами, учитывают и улучшают его при создании 
новых. Прежде чем приступать к созданию любого продукта, проводится UX 
проектирование, целью которого является усовершенствование или переработка идеи с 
учетом пожеланий пользователей. Создание UX-дизайна похоже на занятия наукой: вы 
проводите исследование, чтобы понять пользователей; а затем воплощаете идеи в жизнь, 
чтобы понять, сработало ли.  



UX-дизайнеры много работают с субъективными мыслями и чувствами; от них 
зависит успех или провал проекта, а также дизайнеры зачастую должны игнорировать 
собственную психологию, ведь то, что понятно и очевидно для дизайнера, может быть 
совершенно не понятно для обычного среднестатистического пользователя. 

При разработке UX дизайна следует спросить себя: что заставило пользователя зайти 
на ваш сайт? Как он себя при этом чувствует? Сколько действий должен выполнить 
пользователь, чтобы получить желаемое? Чего он ожидает после клика на ту или иную 
кнопку? Если в психологии пользователя многое происходит на бессознательном уровне, 
то в юзабилити все наоборот. Пользователь точно осознает, когда его что-то смущает. Если 
вы UX-дизайнер, ваше понимание «дизайна» будет куда более приземленным, нежели у 
дизайнеров других специализаций. Нравится ли вам дизайн — неважно. В UX важен не 
визуальный стиль, а эффективность. Подумайте, нравится ли пользователям дизайн? 
Понятны ли цели и функции дизайна без устных пояснений? Ассоциируется ли дизайн с 
брендом? Выдержана ли единая концепция на всех страницах сайта? Помогает ли дизайн 
пользователям находить нужные разделы? На проект UX дизайнер должен смотреть именно 
с точки зрения пользователей. Пользователя интересуют вопросы, ответы на которые 
должен дать дизайн: Что это? Просто сообщите пользователям. Прямо и простыми словами. 
Нужно рассказать пользователям о выгодах для них. Не стоит описывать, почему вы хотите, 
чтобы они зарегистрировались, купили или кликнули. Что пользователь должен сделать? 
Если пользователь заинтересовался вашим продуктом, ему должно быть понятно, что 
делать дальше. Это задача дизайна. Всегда должен быть следующий шаг. Иногда их может 
быть несколько. Нужно понять, что может понадобиться пользователям, и помочь им это 
получить.  

В отличие от большинства художников и дизайнеров UX дизайнеры не работают над 
идеями, которые имеют значение только для них самих. Если ваши идеи не имеют смысла 
для других людей - пользователей, - тогда и дизайнеру от них никакого прока. UI-дизайн 
разрабатывается для любого продукта, как физического, так и цифрового. В UI дизайне 
можно выделить основные правила: структурирование, группировка, выравнивание, 
единый стиль, наличие воздуха. Для понимания принципа работы UX/UI дизайнера, 
несомненно, нужно понимать почему же веб-дизайн играет такую большую роль в жизни 
каждого современного человека. Сейчас никто из нас не живет без сайтов, мы каждый день 
узнаем погоду взглянув на экран телефона, заказываем еду, одежду, мебель и предметы 
быта через приложения в «два клика». Все это стало доступным и, что еще более важно, 
легким для понимания каждого человека именно благодаря качественным UX/UI 
разработкам. 
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Термин интеллект (лат. intеllеctus) означает ум, рассудок, способность мышления и 

рационального познания. Обычно, под этим подразумевается способность приобретать, 
запоминать, применять и преобразовывать знания для решения каких-то задач. Благодаря этим 
качествам человеческий мозг способен решать разнообразные задачи. В том числе те, для которых 
нет заранее известных методов решения.  

Термин искусственный интеллект возник сравнительно недавно, но уже сейчас практически 
невозможно представить себе мир без него. Чаще всего, люди не замечают его присутствия, но если 
бы, вдруг, его не стало, то это коренным образом отразилось бы на нашей жизни. Сферы, в которых 
используются технологии искусственного интеллекта, постоянно пополняются: когда-то это были 
программы для игры в шахматы, потом - роботы пылесосы, сейчас алгоритмы способны сами 
проводить торги на биржах. Данное направление образовалось на базе утверждения, что интеллект 
человека может быть детально описан и, впоследствии, успешно имитироваться машиной. 
 Искусственный интеллект являлся причиной огромного оптимизма, однако вскоре показал 
ошеломляющую сложность реализации. Основные направления развития искусственного 
интеллекта включают рассуждения, знания, планирование, обучение, языковую коммуникацию, 
восприятие и способность двигаться и манипулировать объектами. Универсальный искусственный 
интеллект (или «сильный искусственный интеллект») всё ещё в планах на будущее.  

В настоящее время популярные подходы включают статистические методы, 
вычислительного интеллекта и традиционной символикой искусственного интеллекта. Существует 
огромное количество инструментов, использующих искусственный интеллект: разные версии 
поисковых алгоритмов, алгоритмы математической оптимизации, логики, методы, основанные на 
вероятности и многие другие.  

Направления исследований в области искусственного интеллекта:  
а) бионическое: попытки смоделировать с помощью искусственных систем 

психофизиологическую деятельность человеческого мозга с целью создания искусственного 
разума; 

б) прагматическое: создание программ, позволяющих с использованием ЭВМ 
воспроизводить не саму мыслительную деятельность, а являющиеся ее результатами процессы. 

Применение искусственного интеллекта. 
1. Сфера торговли – осуществление транзакций происходит со скоростью, значительно 

превышающей скорость работы и скорость мышления человека. 
2. Медицина – предупреждение острых заболеваний, клиническая диагностика, постановка 

диагноза на основе рентгеновского снимка. 
3. Военное дело – обеспечение безопасности государства. Оценить намерения врага, 

обнаружить и идентифицировать угрозу, реализовать тактическую систему дополненной 
реальности – организацией подобных мер защиты теперь занимается исключительно 
искусственный интеллект. 

4. Сфера транспорта – такси и общественный транспорт, железнодорожный транспорт уже 
давно пользуются услугами искусственного интеллекта. По оценкам специалистов, к 2035 году 
беспилотные технологии составят если не наибольшую, то значительную часть от всего объема 
транспорта на рынке. 

5. Роботы- андроиды. Asimo — робот-андроид. Рост 130 см, масса 54 кг. Способен 
передвигаться со скоростью быстро идущего человека — до 6 км/ч. ASIMO способен различать 
людей по специальным карточкам, которые носятся на груди. Асимо умеет ходить по лестнице. Рост 
робота - 158 см, вес вместе с батареями – 43 кг. Степеней свободы -  42, в области бёдер и шеи их 
по три, а в лице – восемь, они дают возможность выражать эмоции. Всего заявлено порядка 30 
электромоторов, функции распознавания речи, разговора и, возможно, другие способы 
взаимодействия с человеком. 

6. Искусственный интеллект в торговле. В розничной торговле, включая машинное и 
глубинное обучение, ‒ это и есть ключ к формированию аналитических выводов. Складские роботы, 



которые автоматически пополняют запасы, цифровые рекламные табло. Они адаптируются с учетом 
зрителей, датчики, которые отслеживают движение покупателей для организации перекрестных 
продаж и рекламы сопутствующих товаров. 

7. Искусственный интеллект в медицине. На уровне проектирования: прогнозирование 
заболеваний, выявление групп пациентов с высоким риском заболеваний, организация 
профилактических мер. На уровне производства: автоматизация и оптимизация процессов в 
больницах, автоматизация и повышение точности диагностики. На уровне продвижения: 
управление ценообразованием, снижение рисков для пациентов. На уровне предоставления 
обслуживания: адаптация терапии и состава лекарств для каждого отдельного пациента, 
использование виртуальных ассистентов для построения маршрута пациента в поликлинике или 
больнице. 

8. Искусственный интеллект в военном деле. Технология искусственного интеллекта 
используется для обработки и анализа различных данных, контроля и управления 
разведывательными и ударными беспилотниками, наземными роботами и другими системами. 
Разрабатывают военные программы в системах управления оружием, войсками, разрабатывают 
новейшие боевые системы, управляемые без непосредственного участия человека, беспилотные 
летательные аппараты, дистанционно управляемая глубоководная техника.  

9. Беспилотная авиация. Беспилотные технологии ‒ перелёты на среднемагистральные 
расстояния (от 2500 до 6000 км). Большие беспилотные транспортные средства, аналоги таких 
самолётов, как Airbus 320, Boeing 737, начнут летать примерно через 10 лет. Система посадки 
Garmin Electronic Stability and Protection (ESP) контролирует состояние самолёта, функционируя 
независимо от автопилота, и применяет управляющее воздействие для обеспечения стабильного 
полёта, может распознавать, приближение к пониженной или повышенной скорости и др. Активно 
развивается рынок пассажирской беспилотной авиации. Применение этой технологии в перевозке 
людей на этапе «последней мили», то есть это перелёты в местах с загруженной транспортной 
инфраструктурой и, наоборот, в труднодоступных точках, куда сложно добраться другими 
способами. Городское аэротакси VoloCity: этот аппарат сможет выполнять полёты на скорости до 
110 километров в час на расстояния до 35 километров.  

10. Беспилотные авто. Активно разрабатываются на протяжении последнего десятилетия и 
используются в тестовом режиме. К их созданию подключились гиганты автомобильной 
промышленности: BMW, Nissan, Honda, General Motors, Volkswagen, Audi, BMW и Volvo — и новые 
игроки на авторынке: Google, Tesla. Оснащаются бортовым компьютером с 25-50 вычислительными 
ядрами, обеспечивающими круиз-контроль, устранение «слепого пятна», предупреждение о наезде 
на препятствие и автоматическое торможение.  

Согласно последнему отчету Harvard Business Review, компании преимущественно 
используют искусственный интеллект в следующих целях: 

- выявление и предотвращение нарушений безопасности (44 %); 
- устранение технических проблем пользователей (41%); 
- сокращение объема работы по управлению производством (34 %); 
- оценка внутреннего соответствия нормативам у одобренных поставщиков (34 %). 
Три фактора способствуют повсеместному внедрению искусственного интеллекта: 
- доступность высокопроизводительных вычислительных ресурсов по невысокой цене; 
- наличие многочисленных вычислительных ресурсов в облаке сделало их доступными для 

широкой аудитории;  
- ранее вычислительные системы для искусственного интеллекта были локальными и 

обходились чрезмерно дорого. 
Значение искусственного интеллекта: 
1. Искусственный интеллект – это научное направление, связанное с машинным 

моделированием человеческих интеллектуальных функций. 
2. Понятие искусственный интеллект обычно используется для обозначения способности 

вычислительной системы выполнять задачи, свойственные интеллекту человека, например, задачи 
логического вывода и обучения. 

3. Персональные роботы призваны облегчить жизнь человека, а где-то может и 
разнообразить (или даже одушевить) её. 

4. Адаптация искусственного интеллекта в среде обитания человека, его сосуществование с 
ним вполне реально. Искусственный интеллект в виде роботов или программного обеспечения 



нашего ПК, или в других формах проявления проникнет в нашу жизнь и станет ее неотъемлемой 
частью.  

5. Любая задача, алгоритм решения которой заранее не известен или же данные неполные 
может быть отнесена к задачам области искусственного интеллекта. Это, например, игра в шахматы, 
чтение текста, перевод текста на другой язык и т.д. 

6. Системы, программы, выполняющие действия по решению задачи можно отнести к 
искусственному интеллекту, если результат их деятельности аналогичен результату человека при 
решении той же задачи. Поэтому к искусственному интеллекту можно отнести целый ряд 
программных средств: системы распознавания текста, автоматизированного проектирования, 
самообучающиеся программы и др. Но не только поэтому, а еще и потому, что они работают по 
сходным принципам с человеком. 

7. Есть два основных перспективных направления в исследовании искусственного 
интеллекта. Первое заключается в приближении систем искусственного интеллекта  к принципам 
человеческого мышления. Второе заключается в создании искусственного интеллекта, 
представляющего интеграцию уже созданных систем искусственного интеллекта  в единую 
систему, способную решать проблемы человечества. 

Проанализировав прогресс разработки искусственного интеллекта  в мире, я узнал о 
проблемах, возникающих в процессе развития. Рассмотрел методы их решения, что привело нас к 
тому, что на пути создания искусственного интеллекта  это и ограниченность ресурсов, и 
недостаточные знания в этой области, проблема вообще осуществимости это сделать, и многие 
другие технические проблемы. После же создания искусственного интеллекта, сравнимого с 
человеком возникает ряд проблем: 

Во - первых, потерей интереса человека к творческому труду в случае его замены, а затем и 
полная деградация человека. Но с другой стороны творчество должно приносить человеку радость, 
а он, следовательно, от этого не должен отказаться. Возможна и друга проблема: при полном 
изобилии ресурсов общество потеряет свою структуру и человек обезличится, перестанет 
развиваться на протяжении своей жизни. 

Во - вторых, это возможность ошибки искусственного интеллекта  или сбоя в его работе в 
областях, ошибки на которых могут быть фатальными для всего человечества. Это, к примеру, 
оборона стран или энергетика. В любом случае решающее слово должно быть за человеком в 
принятии решений, например, по началу войны, или ликвидации сбоя на электростанции. Ведь 
любой человек может выйти из-под контроля, а значит и искусственный интеллект по его подобию 
тоже. 

Рассмотрев процесс развития искусственного интеллекта, я могу сказать, что создание его, 
как полного, так и неполного, таит в себе множество проблем. Причем как на пути к его созданию, 
так и после него.  
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В своем проекте «Нанотехнологии - прорыв в будущее» я хочу рассказать, какие 
технологии будущего помогут решить экологические проблемы, изучить какие технологии 
будущего улучшать здоровье человека. 

Мир совершенствуется каждый день, изобретая и открывая что-то новое, и без этих 
достижений мы бы не продвинулись так далеко. Ученые, исследователи, разработчики и 
дизайнеры со всего мира пытаются воплотить то, что упростит нашу жизнь и сделает ее 
интереснее. Вот, несколько технологий будущего, которые поднимают нашу жизнь на 
совершенно другой уровень, изменят мир в ближайшие 30 лет. 

Цель моей работы: изучить технологий будущего, которые изменят мир в 
ближайшие 30 лет. 

Задачей моего проекта является: 
− познакомиться с технологиями будущего, которые могут решить экологические 

проблемы здоровья человека; 
− изучить технологии будущего, которые помогут оздоровлению людей. 
− Ожидаемые результаты проекта: 
− познакомимся с различными технологиями будущего; 
− узнаем их влияние на здоровье человека; 
− сделаем обзор технологий будущего для поддержания здоровья человека. 
− Технологии ближайшего дня 
1. Биохолодильники 
Российский дизайнер предложил концепцию холодильника, названного «Bio Robot 

Refrigerator», который охлаждает еду с помощью биополимерного геля. В нем нет полок, 
отделений и дверей — вы просто вставляете еду в гель. 

Идея была предложена Юрием Дмитриевым для конкурса Electrolux Design Lab. 
Холодильник использует всего 8 процентов энергии дома для контрольной панели и не 
нуждается в энергии для фактического охлаждения. 

Биополимерный гель холодильника использует свет, генерируемый при холодной 
температуре, чтобы сохранять продукты. Сам гель не имеет запаха и не липкий, а 
холодильник можно установить на стене или на потолке. 

2. Подводные транспортные туннели 
В Норвегии планируют построить первые в мире подводные плавающие мосты на 

глубине 30 метров под водой с помощью больших труб, достаточно широких для двух 
полос. 

Учитывая сложности перемещения по местности, в Норвегии решили работать над 
созданием подводных мостов. Ожидается, что проект, на который уже затрачено 25 
миллиардов долларов, будет закончен в 2035 году. Предстоит еще учесть и другие факторы, 
например, влияние ветра, волн и сильных течений на мост. 

3. Сворачивающиеся в рулон телевизоры 
Компания LG разработала прототип телевизора, который можно свернуть как рулон 

бумаги. Телевизор использует технологию светодиодов на основе полимерной органики, 
чтобы уменьшить толщину экрана. 

Кроме LG, другие крупные производители электроники, такие как Samsung, Sony и 
Mitsubishi работают над тем, чтобы сделать экраны более гибкими и портативными. 



Развитие нанотехнологий не стоит на месте. В будущем возможно нас ожидает   
спрей-одежда,  покупки в виртуальной реальности, города под куполом, а также плавучие 
города.  

Развитие технологий в будущем 
1. Спрей-одежда 
Испанский дизайнер Манел Торрес (Manel Torres) изобрел первую в мире спрей-

одежду. Вы можете нанести спрей на любую часть тела, а затем снять его, смыть и снова 
носить. 

Спрей сделан из специальных волокон, смешанных с полимерами, которые придают 
ткани эластичность и долговечность. Эта технология позволит дизайнерам создавать 
уникальные предметы одежды с оригинальным дизайном. 

2. Покупки в виртуальной реальности 
Один из таких магазинов был открыт на железнодорожной станции в Южной Корее, 

где вы можете сделать заказ, сфотографировав штрих-код, и ваши покупки доставят домой. 
Сеть магазинов Homeplus установила шесть дверей-экранов с изображениями полок в 
натуральную величину c товарами, которые вы приобрели бы в супермаркете. 

Под каждым товаром есть штрих-код, который можно отсканировать и отправить с 
помощью приложения. Вы можете сделать заказ на станции по дороге на работу, и товары 
доставят к вам домой вечером. 

3. Город под куполом 
В Дубае идет строительство торгового центра, называемого «Mall of the World», 

накрытого выдвижным куполом, который контролирует климат внутри, и снабжает 
кондиционированием воздуха. 

Комплекс займет площадь 4,46 км2 и и будет включать крупный центр красоты и 
здоровья, культурно-развлекательный район, отели на 20 тысяч номеров и многое друге. 
Это будет самый крупный торговый центр с закрытым тематическим парком. 

Технологии ближайшего будущего 
1. Плавучие города 
Плавающий экополоис, названный Lilypad, был предложен архитектором 

Винсентом Каллеба (Vincent Callebaut) для будущих климатических беженцев в качестве 
долговременного решения проблемы повышения уровня моря. Город может вместить 50 
000 людей, используя возобновляемые источники энергии. 

Плавающая структура состоит из трех «лепестков» и трех гор, которые окружают 
искусственную лагуну в центре, собирающую и очищающую воду. Она использует энергию 
ветра, Солнца, приливных сил и других альтернативных источников энергии и даже 
собирает дождевую воду. 

2. Жизнь до 1000 лет 
Кембриджский геронтолог Обри де Грей (Aubrey de Grey) считает, что если 

технологии продолжат развиваться с такой же скоростью, вполне возможно, что уже 
появился человек, который доживет до 1000 лет. Исследователь технологий будущего 
работает над терапией, которая будет убивать клетки, потерявшие способность делиться, 
позволяя здоровым клеткам размножаться и восстанавливаться. 

Терапия позволит 60-летним оставаться такими еще 30 лет, пока им не исполнится 
90 лет. Процесс будут повторять до 120 или 150 лет и так далее. Согласно Мистеру Грею 
этот метод может стать жизнеспособным уже в течение 6-8 лет. Так что вполне возможно, 
что в будущем человек все-таки найдет эликсир вечной молодости. 

В рамках проекта по физике на тему «Нанотехнологии-прорыв в будущее» я пришел 
к ряду выводов. 

Технологии будущего позволят решить экологические проблемы человечества такие 
как: 

− перенаселения, беженцев, природных катаклизмов помогут решить города под 
куполом, плавающие города; 



− авиакатастроф, кораблекрушений, возможность легкого перемещения с одного 
континента на другой, помогут решить подводные туннели; 

− одежды, питания, хранения пищи, экономию электроэнергии помогут решить 
спрей-одежда, биохолодильники, покупки в виртуальной реальности; 

− сворачивающиеся в рулон телевизоры помогут человеку быть в курсе всех 
событий мира; 

− здоровья, возможность жить каждому человеку тысячу лет. 
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Звук – это механические колебания, которые распространяются в твёрдых, жидких 

и газообразных средах в форме упругих волн. Когда волна достигает уха, в частности – 
барабанной перепонки, приводятся в движение слуховые косточки, которые передают 
колебания дальше, к волосковым клеткам, расположенным во внутреннем ухе. В результате 
механические колебания преобразуются в электрические импульсы, которые передаются 
по слуховым нервам в мозг. 

Устройства для записи звука довольно точно имитируют вышеописанный процесс, 
конвертируя давление звуковой волны в электрический сигнал. Звуковая волна в воздухе – 
это непрерывный сигнал, представленный областями сжатия и разрежения.  

Микрофон, первый электронный компонент, с которым встречается звуковой 
сигнал, преобразует его в сигнал электрический, который всё ещё остаётся непрерывным. 
Квантование  аналогового сигнала представляет собой множество операций, 
называемых дискретизацией или сэмплингом. 

Чтобы захватить весь частотный спектр звуков, доступных человеческому слуху, 
необходимо использовать частоту дискретизации, вдвое превышающую верхнюю границу 
частот, слышимых человеком. В результате звук чаще всего записывают с частотой 
дискретизации 44100 Гц.  

Решить такую задачу позволяет математический метод, известный как 
преобразование Фурье. Он позволяет получить из сложной волны набор отдельных частот 
с амплитудами. Результатом становится спектрограмма – график зависимости громкости от 
времени (рисунок 1).  

 
Рисунок 1 – Спектрограмма 
 
В полученной звуковой волне могут присутствовать лишний шум и посторонние 

звуки; кроме этих проблем спектрограмма еще содержит лишние данные звука. Для их 
удаления выполняется анализ спектрограммы: для каждого момента времени определяются 
частоты с максимальной громкостью.  

Например, если взять опорную частоту (0 - 520 ГЦ) и связать ее с частотой (1 – 1800 
ГЦ), разница во времени составит 5 секунд. При сравнении учитываются именно эти 
«пары», что делает вероятность ошибки минимальной. По результатам строится «карта 
созвездий», представленная на рисунке 2. 

 
 

http://en.wikipedia.org/wiki/Mechanical_wave
http://en.wikipedia.org/wiki/Continuous_signal
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9A%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D1%82%D0%BE%D0%B2%D0%B0%D0%BD%D0%B8%D0%B5_(%D0%BE%D0%B1%D1%80%D0%B0%D0%B1%D0%BE%D1%82%D0%BA%D0%B0_%D1%81%D0%B8%D0%B3%D0%BD%D0%B0%D0%BB%D0%BE%D0%B2)
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%94%D0%B8%D1%81%D0%BA%D1%80%D0%B5%D1%82%D0%B8%D0%B7%D0%B0%D1%86%D0%B8%D1%8F


 
 
Рисунок 2 – Анализ спектрограммы 
  
Удаление лишних звуков делает размер композиции минимальным, а основную 

мелодию – ярко выраженной. Если обработать таким способом некую библиотеку 
музыкальных записей, можно построить базу данных с полными сигнатурами каждого 
произведения. 

Таким образом, вся процедура распознавания музыкальных композиций включает 
следующие этапы: анализируется исходный звук, выполняется его захват; находятся 
частотные характеристики; вычисляются хэш-теги и сравниваются с теми, что хранятся в 
музыкальной базе данных (рисунок 3). 

 
Рисунок 3 – Алгоритм распознавания звука 
 
В подобных системах базы данных могут быть огромными, поэтому важно 

использовать решения, которые поддаются масштабированию.  
Наиболее распространенными программными приложениями распознавания 

музыки являются Shazam, SoundHound, а также сервисы Яндекс.Музыка и Google.  
Рассмотрим реализацию дискретного преобразования Фурье (ДПФ) при построении 

спектрограммы с помощью микропроцессорной системы на 8-разрядном 
микроконтроллере ATMEGA32A. 

Принципиальная электрическая схема анализатора спектра звукового сигнала очень 
проста и условно ее можно разделить на цифровую часть и аналоговую (рисунок 4). 

Цифровая часть образована микроконтроллером и подключенным к нему ЖК 
индикатором. Микроконтроллер тактируется от кварцевого резонатора 16 МГц; в качестве 
опорного напряжения для АЦП микроконтроллера используется напряжение питания +5 В. 

Шина данных ЖК индикатора подключена к порту C микроконтроллера (линии 
ввода/вывода PC0-PC3), шина управления подключена к порту D (PD5,PD6) 
микроконтроллера. Индикатор работает в 4-битном режиме. Переменный резистор 
номиналом 4.7 кОм используется для регулировки контрастности. Для работы с 
индикатором были созданы пользовательские символы для отображения 8 горизонтальных 
столбиков анализатора, эти пользовательские символы занимают все 64 Байта ОЗУ ЖК 
индикатора. 

 



 
Рисунок 4 – Схема анализатора звука 
 
Микроконтроллер работает от внешнего кварцевого резонатора 16 МГц. 
Аналоговая часть устройства – это самая важная часть и представляет собой 

предварительный усилитель сигнала электретного микрофона, выход которого 
подключается к каналу ADC0 встроенного в микроконтроллер АЦП. Уровень нуля на входе 
АЦП необходимо установить равным точно половине опорного напряжения, т.е. 2.5 В. В 
этом случае можно использовать положительную и отрицательную полуволны сигнала, но 
его амплитуда не должна превышать установленный предел, т.е. коэффициент усиления 
должен быть точно настроен для предотвращения перегрузки. Всем вышеуказанным 
условиям отвечает распространенная микросхема низко потребляющего операционного 
усилителя LM324. 

Представленный анализатор спектра не требует высокой скорости; если он способен 
обеспечить скорость обновления около 30 кадров в секунду, этого будет достаточно для 
визуализации спектра звукового сигнала. Частота дискретизации равна 20 кГц для 32 
точечного дискретного преобразования Фурье и поскольку результат преобразования 
симметричен, нужно использовать только первую половину, т.е. первые 16 результатов. 
Следовательно, можем отображать спектр частоты в диапазоне до 10 кГц и разрешение 
анализатора составляет 10 кГц/16 и равно 625 Гц. 
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Главным направлением развития современных промышленных предприятий  

является их цифровизация. Цифровизация промышленности — это переход на полностью 
автоматизированное цифровое производство, которым управляют интеллектуальные 
системы в режиме реального времени, постоянно взаимодействуя с внешней средой. 

Цифровизация промышленности  позволяет создавать  многоуровневые ИТ-
инфраструктуры, которые способствуют преобразованию множества бизнес-процессов, 
оптимизации деятельности, изменению устоявшихся моделей и форматов взаимодействия 
между участниками. 

Среди преимуществ, которые дает внедрение цифровых технологий, следует 
выделить: 

•  повышение эффективности производственных и технологических процессов, 
на фоне сокращения затрат. Технологии позволяют предприятиям сокращать простои 
производственного оборудования, снижать затраты на его техническое обслуживание, 
повышать производительность, сокращать продолжительность производственного цикла и 
издержки на содержание запасов; 

• повышение гибкости производства. Предприятие будущего — это прежде 
всего гибкое предприятие, быстро адаптируемое к внешним изменениям за счет быстрой 
перенастройки и динамичного изменения характеристик производственного процесса; 

• сокращение влияния человеческого фактора. Цифровизация в 
промышленности позволяет максимально автоматизировать и роботизировать все 
процессы, в результате чего сокращаются потери рабочего времени, уменьшается 



количество брака, повышается скорость передачи и обработки информации, скорость 
принятия решений и качество продукции; 

• повышение безопасности. Цифровизация в разы снижает аварийность на 
производстве благодаря непрерывному контролю, позволяет существенно усилить уровень 
защиты работников, снизить травматизм и влияния вредных производственных факторов. 

Следует отметить и важнейшие задачи, стоящие перед цифровизацией производства: 
сделать производство более гибкими, приспособленным к реалиям современного 

дня, и конкурентоспособным. С ее помощью предприятие получает возможность точно 
определять  потребность рынка; 

решить такие задачи как низкая производительность, нерациональное 
использование ресурсов, высокая себестоимость продукции, низкая эффективность 
производственных мощностей; 

консолидировать все внутренние и внешние процессы производственного 
предприятия в единое виртуальное пространство, помогая оперативно получать 
информацию и отслеживать работу в режиме реального времени, за счет чего управление 
становится эффективнее, проще и нагляднее. 

Для решения отмеченных целей и задач следует упомянуть о востребованных IT – 
решениях и оборудовании в машиностроительной промышленности. 

• Сервер HP DL360 Gen10 способен улучшать качество обработки предприятия, 
ускорять процесс получения готового результата, а также обрабатывать приемлемый объем 
информации. Он выделяется из линии ProLiant малой энергозатратностью. Также он 
оснащен новыми  высокопроизводительными процессорами компании Intel Xeon Scalable, 
которые имеют до 28 ядер. 

• Сервер Lenovo ThinkSystem SR850 выделяется из ряда похожих моделей объемом 
полезных функций и качественной аппаратной частью. Удобное расположение плат в 
сервере позволяет обеспечить энергетически эффективное и экономичное 
четырехразъемное решение с большим набором функций в 2U форм-факторе, а отличное 
оборудование, например, мощные масштабируемые процессоры Intel Xeon Gold и Platinum 
и 16 жестких дисков обеспечивают данный сервер особенной производительностью и 
мощностью. 

• Башенный сервер DELL PowerEdge T640, разработанный на базе процессора 
нового поколения Intel Xeon Scalable легко увеличит производительность вашего офиса. 
Подходящий для быстрой и эффективной обработки данных благодаря плотной структуре, 
этот сервер позволяет выполнять критически важные приложения быстро и эффективно. 

Вместе с преимуществами, которые имеются при использовании цифровизации 
производства, возникает ряд проблем. На одну из которых  следует обратить особое 
внимание, — промышленный шпионаж. Сейчас угрозы кибератак злоумышленников 
учащаются, причем не только на устройства пользователей, но и на оборудование крупных 
предприятий. Ни один софт и ни одна антивирусная программа не могут дать 
стопроцентной гарантии безопасности и сохранения всей информации, ценных бумаг и 
документов компании. При проведении IT-трансформации нужно заранее позаботиться о 
защите всех программных систем от кибератак. На протяжении всего использования 
программного продукта будет риск полной и безвозвратной потери всей имеющейся 
информации по причине кибератак или цифрового шпионажа. Однако на рынке появляются 
программные решения для защиты информации. Такие компании, как Atos, VMware, Check 
Point Software, Avast, уже создают высококачественные решения для информационной 
безопасности предприятий. 

Приведем пример цифровизации одного из недавно открытом предприятии, 
созданного в Узловском районе Тульской -  завод Haval. 

https://www.karma-group.ru/catalog/hpe-proliant-rack-servers/hpe-proliant-dl360-gen10/
https://www.karma-group.ru/catalog/lenovo-thinksystem-rack/lenovo-thinksystem-sr850/
https://www.karma-group.ru/catalog/servers_dell_tower/dell_poweredge_t640/


 Предприятие Haval в Тульской области — единственные «китайцы», имеющие 
собственный завод на территории России с проектной мощностью 80 тыс. машин в год было 
запущено в середине 2019 года. Сейчас там по полному циклу выпускают все модели Haval, 
представленные в России. А уже в скором времени на конвейер должно встать еще 
несколько новинок. 

Завод Haval под Тулой начали оцифровывать. Примечательно, что этим занялась 
российская, а не китайская компания. Системный интегратор и поставщик IT-услуг Tegrus 
уже создал для тульского предприятия комплексную IT-инфраструктуру, а также 
спроектировал и построил современный технологичный Центр обработки данных на его 
территории. 

Специалисты Tegrus создали для завода концепцию современного IT-комплекса, 
провели расчет оптимальной конфигурации всех систем, спроектировали общую 
архитектуру IT-платформы, выполнили инсталляцию, настройку, тестирование и запуск IT-
инфраструктуры в промышленную эксплуатацию. Созданный в рамках проекта новый 
центр обработки данных площадью 200 квадратных метров вмещает 30 стоек с 
возможностью расширения. Интегратор оснастил центр обработки данных (ЦОД) 
системами вентиляции и кондиционирования, освещения, заземления, системой 
электроснабжения стоек и кондиционеров, а также системами мониторинга и СКС. 

По результатам проекта концерн Haval получил новую, функциональную и 
надежную IT-инфраструктуру, а также современный, технологичный, соответствующий 
всем отраслевым требованиям ЦОД, что позволило улучшить стабильность работы 
системы управления производством, оптимизировать бизнес-процессы и, как итог, 
повысить производительность завода в целом.  
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Сейчас, как в России, так и за рубежом интернет ястановитс  активным участником 

жизни .человека  Интернет – блестящее место для иреализаци  творческих стремлений. 
Интернет охорош  сочетает в себе практически все то, что уже опридумал  человечество или 
с успехом это ,заменяет  это активная среда. Сайт компании в сети Интернет -это не только 
«лицо» клмпании, но и часть бизнеса.  

В условиях цифровизации производства и бизнеса реклама безусловно стала одним 
наиболее изученных предсказуемых и надежных методов привлечения новых посетителей 
на сайт. Примерно 60-70% онлайн рекламы приходится на баннерную рекламу. 

Актуальность данной темы аобусловлен  тем, что в современном интернет 
епространств  баннерная реклама является одним из хмощнейши  механизмов привлечения 

клиентов. 
Баннер - графическое изображение, может быть как статичным изображением, 

текстом, так и содержать анимированные элементы [1]. 
 Разработка банера для профессиональных навыков обучающихся актуальная, 

интересная и важная задача. 
Основные задачи баннера 
1) Привлечь внимание. Это первоначальный необходимый результат работы 

баннера. Эта задача решается подбором содержимого. Приемлемый с точки зрения 
аудитории и потенциально одобряемый её членами вид содержимого безусловно должен 
вызывать положительную оценку у заказчика, если целью размещения является не 
размещение ради продажи факта размещения, а формирование положительного 
впечатления в массовом сознании аудитории. 

2) Заинтересовать. Пробудить у клиента интерес к рекламируемому товару или 
услуге. 

3) Подтолкнуть к переходу на сайт. Эта задача достигается с помощью элемента 
недосказанности в содержании баннера. 

4) Побудить к действию, то есть к покупке товара или услуги на самом сайте 
(что является конечной целью рекламы). Эта задача налагается не на сайт, а прежде всего 
на информацию в баннере. 

Разработка банера для для ОАО Новомосковский машиностроительный завод (ОАО 
НМЗ) 

Для начало нужно сделать макет и дизайн банера который будем верстать [2]. 
Стилистически для ОАО Новомосковский машиностроительный завод следует выбрать 
строгий и выразительный дизайн. Выбор стиля и расположения элементов на основе для 
вёрстки опрелеляется не автором разработки банера, а заказчиком в лице администратора 
сайта ОАО «НМЗ» . Разработаем в графическом редакторе основу или «подложку» для 
будующего банера (рис.1). Также используем эмблему детского ОАО НМЗ для анимации 
на банере. Кроме того необходимо предусмотреть области для текста – рекламная 
информация и область для кнопки – подробные области деятельности ОАО НМЗ. 
Согласовав с заказчиком все аспекты разработки дизайна, имеем макет банера (рис.1а,б).  

Далее по этому макету создаем HTML-код. Делим банер на условные части, логотип, 
текст и кнопка. Создаем класы с этими компанентами, обьединяя их в один общий 

https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%93%D1%80%D0%B0%D1%84%D0%B8%D0%BA%D0%B0


«baners».В нем создаем блок с классом «banner», дальше по порядку пишем классы 
отвечющие за компоненты. Кнопку делаем на раскрытие модального окна. 

 
Рис.1а.Макет банера. 
 

 
Рис.1б.Макет банера. 
 
На рис.2 представлен HTML-код банера: 

 
Рис.2. HTML-код банера. 
 
После создания HTML-кода, преступаем к стилизации банера. Задаем размер банеру 

1900*439 соответствующий «шапке» сайта,устанавливаем поля, позиции, размер для 
каждого класса. На рис 3. Представлен фрагмент кода CSS. 

 
Рис.3. Фрагмент кода CSS для банера. 



Далее при помощи @keyframes делаем анимации проявления, кручения, падения и 
плавучисти, соответственно подлкючая к нужным классам. Фрагмент CSS-кода анимации 
представден на рис. 4:  

 
Рис.4. Фрагмент кода CSS – анимации для баннера. 
 
Подключаем @font-face, с использованием 3 шрифтов и получаем уже банер с CSS 

(рис.1). По желанию заказчика было принято решение подробнее разработать анимацию 
раскрывающегося содержимого в виде анимации плавучести. Анимированными являются: 
эмблема, изображения, текст. 

Выводы 
В данной работе был рассмотрен распространенный вид Интернет рекламы как 

баннерная реклама. Особенность баннерной рекламы в Интернет. Невысокая стоимость (по 
сравнению с рекламой в прессе и на телевидении) делает эту рекламу самой демократичной.  

И в любом случае, готовить баннерную рекламу должны - специалисты.  
Число заказчиков баннерной интернет-рекламы стабильно увеличивается. Это 

доказывает то, что баннерная интернет-реклама пользуется наибольшей популярностью у 
рекламодателей по сравнению с другими видами интернет-рекламы. 

Преимущества размещения баннерной интернет-рекламы: 
1. Есть всего несколько секунд, чтобы захватить внимание посетителя. В этом 

баннерной рекламе нет равных среди других видов интернет-рекламы. 
2. Размещение баннерной интернет-рекламы позволяет значительно сэкономить 

время, требуемое для продвижения сайта. Тем самым, баннерная интернет-реклама 
предоставляет возможность рекламодателю направить усилия на усовершенствование 
самого бизнеса. 

3. Баннерная реклама – не просто интернет-реклама, целью которой является 
привлечение посетителей на сайт. Баннерная реклама представляет собой весьма 
эффективную имиджевую рекламу. 
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В связи постоянным ростом темпам развития лазерных технологий и их внедрения в 
нашу жизнь, значимость лазеров очень велика, а так как в будущем будут совершаться еще 
более значимые открытия, их роль будет только возрастать. Следовательно, лазеры и 
лазерные технологии – одна из самых перспективных направлений в науке. Поэтому я 
решил исследовать лазер и его возможности. 

 Цель моей работы – провести исследование свойств и физических характеристик 
полупроводникового лазера. 

Я поставил перед собой задачи: 
1. исследовать физические свойства полупроводникового лазера; 
2. изучить возможности применения полупроводникового лазера на уроках физики 

и в жизни. 
 Гипотеза: Полупроводниковый лазер – лазерная указка можно использовать в 

физическом эксперименте в качестве источника света.  
Человек никогда не хотел жить в темноте. Он изобрел много источников света: 

стеариновые свечи, газовые рожки, керосиновые лампы, лампы накаливания. Все эти 
источники света предназначались для освещения. В этом ряду появился еще один источник 
света–лазер.  

В теоретической части своей работы я решил изучить свойства лазеров такие как: 
мощность лазерного излучения, интенсивность излучения, направленность, 
монохроматичность и когерентность.  

Поляризация 
Последний этап – исследование поляризации излучений полупроводникового 

лазера. Для анализа степени поляризации излучения лазера на пути луча устанавливался 
поляроид, вращая который можно менять направление поляризации пропускаемого 
излучения. За ноль угла поворота поляроида принят угол, при котором интенсивность 
излучения минимальна. Из снимков, полученных при различных углах поворота поляроида, 
видно, что луч полупроводникового лазера, проходя через поляризатор, установленный на 
ноль градусов, не гаснет полностью, – четко видны область излучения.  

Монохроматичность 
Монохроматическим называют излучение со строго одинаковой длиной волны. 

Реальное излучение не может быть монохроматическим уже потому, что оно состоит из 
множества цугов. Лазерное излучение обладает высокой степенью монохроматичности. В 
отличие от обычных источников света, атомы которых излучают свет независимо друг от 
друга, в лазерах атомы излучают свет согласованно  

 Когерентность 
Колебания называют когерентными, если разность фаз между ними остаётся 

постоянной во времени. Некогерентный световой пучок в принципе нельзя сфокусировать 
в пятно очень малых размеров, поскольку этому препятствует различие в фазах 
составляющих его цугов. Когерентное лазерное излучение можно сфокусировать в пятно 
диаметром, равным длине волны, этого излучения, что позволяет увеличивать и без того. 

В  практической части своей работы я исследовал использование лазерной указки в 
физическом эксперименте, звуковой осциллограф. Далее в своем эксперименте я 
продемонстрировал полное внутренне отражение. 



Для наблюдения явления полного внутреннего отражения в тонкостенный стакан 
наливается 7-8 см воды. Луч лазера направляется на боковую стенку стакана под некоторым 
углом вверх. В воде луч преломляется, а затем полностью отражается от поверхности воды 
и выходит, преломляясь с противоположной стороны стакана. Изменяя углы падения на 
боковую стенку стакана, можно наблюдать полное отражение света. 

Так же определил длину волны полупроводникового лазера и использование лазерной 
указки в быту и техники. 

В ходе моих исследований я сделал вывод, лазер это одно из самых удивительных 
приборов нашего времени. Созданный в 1960 году, он всего за 60 лет завоевал огромную 
популярность во всех областях, начиная медициной и 15 заканчивая кинематографом. 
Лазерные приборы имеют много положительных сторон: коррекция зрения, запись 
информации на внешние носители и ее передача, управление транспортными средствами, 
уничтожение бактерий и вирусов, использование в лазерных и других развлекательных шоу 
и многое другое.  

Конечно, нельзя не упомянуть и об отрицательных качествах данного устройства: 
мощность данного прибора настолько велика, что при неверном использовании можно 
добиться крайне неприятных результатов (потеря зрения, облучение, уничтожение). Не зря 
же лазеры активно используют при создании оружия и других ядерных установок. 
Лазерные установки способны не просто прожигать листы и поджигать спички, но и 
уничтожать огромные объекты на значительном расстоянии.  
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Что такое компьютерные игры? 
Компьютерные игры – это компьютерная программа, служащая для организации 

игрового процесса, связи с партнерами по игре, или сама выступающая в качестве партнера. 
Как появились видеоигры? 
История видеоигр началась в 1950-х-1960-х годах. Первая такая игра была создана 

студентами-любителями и называлась она «Космическая война». 
Первое оборудование для видеоигр было выпущено в 1970-х годах. Первая 

приставка называлась – «Magnavox Odyssey». После ее выпуска многие компании начали 
копировать приставку. Так и начался рост видеоигр. 

Виды игры: 
Я хочу выделить два вида видеоигры: «Игры на ловкость и действие» и «Стратегия». 
Ловкость и действие - игры такого типа развивают скорость реакции и 

внимательность. 
Стратегия – игры этого типа развивают стратегическое мышление. 
Кто за игры и почему? 
Так почему-же люди играю в игры? Каждый человек скорее всего ответит, что играет 

для того чтобы расслабиться, отвлечься от чего-либо или же найти себе новых друзей. 
Кто против игр и почему? 
Можно найти большое количество статей, где сказано, как политики или новостные 

каналы высказывают свое мнение о видеоиграх. Зачастую в таких статьях говорится о 
вредном влиянии игр на психику человека. 

Чем игры полезны? 
Игры развивают у человека реакцию, скорость мышления, а также стратегические 

навыки. Стоит сказать, что есть специальные развивающие игры для детей, связанные со 
школьной программой.  

Как игры вредят человеку? 
Главная проблема видеоигр заключается в том, что человек при долгом контакте с 

компьютером наносит вред своему здоровью. 
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           Вопрос внедрения в образовательную среду инновационных технологий не 

теряет своей актуальности, ровным счетом потому, как работодатели с каждым годом 
поднимают планку для выпускников образовательных учреждений. Причем в настоящее 
время документ о высшем или средне-профессиональном образовании необходимо 
подтверждать в виде компетентностей, включающих в себе знания, навыки и умение 
реализовывать. В последние годы сделано очень много для развития средне-
профессионального образования в том числе. Современные колледжи и техникумы сейчас 
находятся в центре внимания государства - как кузница специалистов среднего звена и 
рабочих, так необходимых   экономике.  

         Использование современных технологий обучения, инновационных методик 
преподавания могут существенно влиять на качество подготовки специалистов.  

         Инфраструктура образовательных учреждений непрерывно обновляется, 
внедряются инновационных образовательные технологии. Например, ещё несколько лет 
назад участники образовательного процесса привычно решали те или иные действия на 
меловой доске, а сегодня во многих школах, колледжах, техникумах   есть интерактивные 
доски. Педагоги могут выводить на экран любые видео, изображения, слайды презентаций 
и т.д. На интерактивных досках удобно писать без использования дополнительных 
расходных материалов (например, мел), а также конкретно визуализировать необходимый 
материал или задачу. Таким образом, мультимедийный инструментарий позволяет вывести 
образовательный процесс на принципиально новый уровень. 

         Использование интерактивной доски активно вовлекает участников 
образовательного процесса в учебную деятельность, стимулирует творческую активность, 
способствует развитию личности, а также расширяет возможность предъявления 
информации, тем самым увеличивая эффективность занятия.  

        При использовании интерактивной доски образовательный процесс можно 
распределить  следующим образом: 

          -презентация, демонстрация, моделирование; 
          -повышение активности на занятиях; 
          -увеличение темпа урока. 
       Интерактивная доска- это визуальный ресурс, который может помочь 

преподавателю сделать занятие «живым» и динамичным в режиме реального времени. 
Позволяет использовать на занятии такие методы донесения информации такие как: 
таблицы, диаграммы, схемы, фотографии, видеофрагменты и т.п.. На таком типе занятий 
обучающиеся становятся более активными, а их старания продуктивными и нацеленными. 

       Для преподавателя интерактивная доска - это помощник. Она позволяет   
выводить заранее подготовленные материалы, сохранять их на компьютере и в случае, если 
обучающийся заболел и пропустил занятие, есть возможность отправить материалы 
пропущенного урока. Но для доступного изложения новой информации посредством 
современного метода, преподавателю следует изначально тщательно изучить 
инновационные возможности. Изучение технологий посредством современного метода 
может внести много положительных возможностей для преподавателя, например: 

        -работа становиться творческой и увлекательной; 
        -увеличивается производительность труда; 



        -повышается оплата труда. 
        Понимая потребности современного подхода к обучению, преподаватели 

постоянно повышают и свой уровень знаний, квалификацию. Они стремятся овладеть 
компьютерными технологиями. Овладение подобными знаниями позволяет заменить 
громоздкие пособия, без которых невозможно обойтись во время занятий на 
мультимедийные.  

        Для грамотного функционирования инновационного устройства следует 
обеспечить соответствующие условия: 

        -обеспечение беспрепятственного доступа к устройству, только так 
преподаватели смогут набраться опыта; 

         -использование доски студентами; 
         -предоставление преподавателю времени для подготовки к занятию (поиск 

материала, освоение интерфейса и т.д.); 
         -обмен идеями и найденного материала между преподавателями. 
       Таким образом, традиционная доска с мелом постепенно уходит в небытие. 

Безусловно, она продолжает оставаться бюджетным и доступным вспомогательным 
средством изложения материала.  Это связано еще и с тем, что, во –первых, не у всех 
образовательных учреждений есть возможность обеспечивать каждую аудиторию 
интерактивными досками, так-как это несет за собой дополнительное капиталовложение. 
Во-вторых, менталитет наших соотечественников предопределяет страх изменять 
привычный режим по причине краха новой, непроверенной идеи. 

Люди старой закалки привыкли работать по устоявшейся программе, которая 
разрабатывалась годами. Однако с эффективностью использования средства 
инновационных технологий никто не спорит и понимают, что и сам преподаватель, и 
студент освобождается от рутинной работы, а сэкономленное время можно потратить на 
освоение интересного и полезного материала.   
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Успех любого предприятия складывается из комплексных решений и нескольких 

факторов. Стартовый бюджет, человеческий ресурс, перспективная идея для бизнеса, 
продвижение — все это немаловажно, но бессмысленно без качественного финансового 
анализа. Анализ может преследовать разные цели. Например: 

• дать объективную оценку финансовому состоянию компании; 
• определить, может ли фирма получить кредит и выплатить его; 
• выявить неиспользованные ресурсы; 
• обозначить «слабые места» в бизнесе, из-за которых он теряет деньги или 

неэффективно использует ресурсы; 
• уменьшить расходы; 
• избежать банкротства; 
• составить прогноз финансового состояния фирмы на будущее; 
• убедиться в рентабельности инвестиций; 
• понять, стоит ли руководству выделять средства на то или иное мероприятие; 
• проследить развитие фирмы в динамике ключевых показателей 

эффективности; 
• определить стоимость компании и другие. 
Комплексный анализ финансово-хозяйственной деятельности предприятия — 

эффективный инструмент бюджетирования и планирования, но им нужно уметь 
пользоваться. Как минимум для того, чтобы правильно интерпретировать результаты и 
учесть факторы, которые могут их исказить — инфляцию, ситуацию на рынке и другие. 

Знать основы анализа финансово-хозяйственной деятельности компании полезно, и 
их стоит применять на практике для решения управленческих задач. 

Для демонстрации возможностей анализа финансово - хозяйственной деятельности 
используем отчетные данные ООО “Полипласт Ноовомосковск” 

Новомосковский завод группы компаний «Полипласт» ориентирован главным 
образом на производство химических добавок в бетоны и растворы, применяемые в 
строительной индустрии. ООО «Полипласт Новомосковск» с полным правом можно 
назвать успешным предприятием, что подтверждено престижными премиями и наградами. 
В 2014 году продукция удостоена сертификатов премии e3 Awards в номинации 
«Экопродукт» в категории «Сухие смеси и строительная химия». В 2015-м выпускаемые 
смеси включены в Реестр инновационных технологий и технических решений Московского 
территориального строительного каталога. В 2016-м инвестиционный проект компании 
включен Минпромторгом России в перечень комплексных инвестиционных проектов. В 
2016 году Агентство стратегических инициатив оказало поддержку лидерскому проекту 
компании «Развитие производства высокотехнологичных химических добавок для 
строительной отрасли». В 2017-м ООО «Полипласт Новомосковск» стало промышленной 
компанией года по версии премии «Тульский бизнес – 2017». В 2018-м получил награду 
регионального этапа конкурса «Золотой Меркурий – 2018» – за вклад в формирование 
социально ответственного бизнеса в России. Награду в номинации «За социальную 
ответственность бизнеса – по версии премии «Тульский бизнес – 2018». И вот совсем 
недавнее признание успешной деятельности на региональном этапе конкурса «Золотой 
Меркурий» в номинации «Лучшее предприятие-экспортер в сфере промышленного 
производства». 



Финансовое положение предприятия можно оценить по результатам анализа 
балансовых данных ( Данные 2020 - 2021 гг) 

Структура имущества  и оценка стоимости чистых активов организации 
 Активы на 31 декабря 2021 г. характеризуются следующим соотношением: 

36,5% внеоборотных активов и 63,5% текущих. Активы организации за год увеличились на 
3 673 686 тыс. руб. (на 31,5%). Отмечая увеличение активов, необходимо учесть, что 
собственный капитал увеличился еще в большей степени – на 55,5%. Опережающее 
увеличение собственного капитала относительно общего изменения активов следует 
рассматривать как положительный фактор. 

Чистые активы организации на 31.12.2021 намного (в 8,3 раза) превышают уставный 
капитал. Данное соотношение положительно характеризует финансовое положение, 
полностью удовлетворяя требованиям нормативных актов к величине чистых активов 
организации. Более того, определив текущее состояние показателя, необходимо отметить 
увеличение чистых активов на 55,5% за весь рассматриваемый период. Превышение чистых 
активов над уставным капиталом и в то же время их увеличение за период говорит о 
хорошем финансовом положении организации по данному признаку.  

Анализ финансовой устойчивости организации 
Показатель Значение 

показателя 
Измене

ние показателя 
(гр.3-гр.2) 31.1

2.2020 
31.

12.2021 
1. Коэффициент автономии 0.15 0.1

8 
+ 0.03 

2. Коэффициент финансового левериджа 4.26 3.5
6 

-0.7 

3. Коэффициент обеспеченности собственными 
оборотными средствами 

- 
0.32 

- 
0.29 

+0.03 

4. Индекс постоянного  актива 4.15 3.4
9 

- 0.66 

5. Коэффициент маневренности собственного 
капитала 

-1.3 -1 +0.3 

6. Коэффициент мобильности имущества 0.64 0.6
3 

-0.01 

7. Коэффициент мобильности оборотных средств 0.03 0.0
37 

0.007 

8. Коэффициент обеспеченности запасов -0.84 -
0.68 

+0.16 

9. Коэффициент краткосрочной задолженности 0.8 0.7
3 

-0.07 

Коэффициент автономии организации на 31 декабря 2021 г. составил 0.15. 
Полученное значение говорит о недостаточной доле собственного капитала  в общем 
капитале организации. За последний год коэффициент автономии ощутимо вырос (+ 0.03). 

Коэффициент обеспеченности собственными оборотными средствами на последний 
день анализируемого периода равнялся -0.29. Прирост коэффициента обеспеченности 



собственными оборотными средствами за весь анализируемый период составил + 0.03 По 
состоянию на 31.12.2021 значение коэффициента является крайне неудовлетворительным. 

Коэффициент обеспеченности материальных запасов на последний день 
анализируемого периода равнялся -0.68. За анализируемый период (с 31 декабря 2020 г. по 
31 декабря 2021 г.) коэффициент обеспеченности материальных запасов повысился на 0.16. 
На последний день анализируемого периода значение коэффициента обеспеченности 
материальных запасов является крайне неудовлетворительным.  

По коэффициенту краткосрочной задолженности видно, что на последний день 
анализируемого периода доля долгосрочной задолженности составляет 1/4, а 
краткосрочной задолженности, соответственно, 3/4.  

Анализ ликвидности 
На 31 декабря 2021 г. коэффициент текущей (общей) ликвидности не укладывается 

в норму (1.1 против нормативного значения 2). При этом следует отметить имевшую место 
положительную динамику 

Коэффициент быстрой ликвидности по состоянию на 31.12.2021 тоже оказался ниже 
нормы (0.089). Это говорит о недостатке у организации ликвидных активов, которыми 
можно погасить наиболее срочные обязательства. 

При норме 0.2 значение коэффициента абсолютной ликвидности составило 0.029. 
При этом следует отметить, что за анализируемый период (с 31.12.2020 по 31.12.2021) 
коэффициент вырос на 0.01. 

Анализ эффективности деятельности организации 
 Обзор результатов деятельности организации представлено на графиках 

 
В ходе анализа были получены следующие показатели, исключительно хорошо 

характеризующие финансовое положение и результаты деятельности организации: 
1. Чистые активы превышают уставный капитал, при этом в течение анализируемого 

пенриода наблюдалось увеличение чистых активов; 
2. Положительная динамика рентабельности продаж; 
3. Положительное изменение собственного капитала относительно общего 

изменения активов организации; 
4. За последний год получена прибыль от продаж 2 641 281 тыс. руб, при чем 

наблюдалась положительная динамика по сравнению с аналогичным периодом прошлого 
года; 

Показатели финансового положения организации, имеющие неудовлетворительные 
значения: 

коэффициент автономии имеет неудовлетворительное значение; 
не укладывается в нормативное значение коэффициент текущей (общей) и быстрой 

ликвидности; 
не соблюдается нормальное соотношение активов по степени ликвидности и 

обязательств по сроку погашения; 
неустойчивое финансовое положение по величине собственных оборотных средств. 



Среди показателей финансового положения ООО "ПОЛИПЛАСТ 
НОВОМОСКОВСК", имеющих критические значения, можно выделить такие: 

1. Коэффициент обеспеченности собственными оборотными средствами имеет 
крайне неудовлетворительное значение(-0.29). 

2. Существенно ниже нормативного значения коэффициент абсолютной 
ликвидности 

Итак, проведя анализ мы видим, что несмотря на динамичное развитие и множество 
наград, предприятие имеет ряд негативных моментов, которые могут в дальнейшем 
сказаться на его финансовом положении. Анализ позволяет своевременно выявить слабые 
места и предпринять меры по исправлению ситуации. 
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Экономические санкции – ограничительные меры экономического характера, 
применяемые страной или группой стран к другой стране или группе стран с целью 
вынудить правительства стран – объектов санкций изменить свою политику. 

В нашей работеобъектом исследования выступает банковский сектор. В 2022 году в 
отношении России недружественными странами были введены экономические 
ограничения, которые оказали негативное влияние на финансовый рынок. Целью нашей 
работы является анализ введенных санкций в отношении банковского сектора и оценка 
динамики влияния санкций на финансовый рынок России, которые привели кограничениям 
в отношении деятельности Центрального банка России; и др. банков.  

SWIFT — международная межбанковская система передачи информации и 
совершения платежей. Сама система не является платёжной — она не выполняет функций 
расчёта и взаимного клиринга между участниками. 

В 2022 году банковская система России столкнулась с жёстким давлением из-за 
антироссийских санкций со стороны «недружественных стран». Некоторые банки попали 
под блокирующие санкции и были отключены от системы международных переводов 
SWIFT. Цель санкций против банков — отрезать их от операций на международном 
финансовом рынке и по возможности заморозить активы. 

Под санкции в 2023 году попали 23 российских банков: 
Сбербанк, ВТБ, Промсвязьбанк, Альфа-Банк, Совкомбанк, «Открытие», 

Газпромбанк,Россельхозбанк и многие другие. 
SDN-лист — это список людей и организаций, который ведёт офис по контролю за 

иностранными активами Минфина США. Все перечисленные в этом листе попадают под 
персональные санкции, которые предусматривают визовые ограничения и блокирование 
собственности и счетов физических и юридических лиц. 

Самые жесткие блокирующие санкции коснулись банков, включенных в SDN-лист 
— черный список людей и организаций, с которыми гражданам США и постоянным 
жителям страны запрещено вести бизнес. Включение в SDN-лист означает для банка 
заморозку его активов в США и запрет на расчеты в долларах с любыми американскими 
контрагентами. Также нельзя покупать иностранные акции и валюту через брокеров этих 
банков. 

В 2023 году в SDN-лист попали десять российских банков:Сбербанк, ВТБ, Альфа-
Банк, Промсвязьбанк, «Открытие», Совкомбанк, Новикомбанк, Транскапиталбанк, 
Инвестторгбанк, Дальневосточный банк 

Валютные переводы — это банковские переводы, направляемые пользователю, у 
которого открыт банковский счет в валюте, отличной от валюты отправителя. 

Клиенты банков, которые попали под блокирующие санкции, не могут переводить 
валюту за рубеж. В других банках валютные переводы доступны, хотя могут занимать 
больше времени, чем раньше.  

Мобильные приложения санкционных банков больше нельзя скачать в магазинах 
приложений Google Play и App Store. Ранее установленные приложения работают, никаких 
ограничений по их использованию нет. Кроме того, проводить операции можно через веб-
версию личного кабинета. 

Другие сервисы банков внутри страны работают без изменений: 
• деньги на счетах доступны без ограничений; 



• снимать наличную валюту со счетов можно, но с ограничениями; 
• карты Visa и Mastercard любых российских банков работают на территории 

РФ; 
• расчеты через российские сервисы и приложения проходят. 
Валютные вклады – это средства, хранимые в банке в иностранной валюте, на 

которые происходит начисление процентов. Они позволяют свободные денежные средства 
не только сохранить, как делают граждане, переведя рубль в иностранную валюту и 
откладывая дома в укромном месте, но и приумножить. 

Рублевые и валютные вклады в банках сохранены и доступны, проценты по ним 
начисляются в обычном режиме. Деньги с рублевых вкладов можно снимать без 
ограничений.На снятие валюты до 9 сентября 2022 года действовали временные 
ограничения: 

• снимать можно валюту, которая поступила на счет до 9 марта 2022 года; 
• за период с 9 марта по 9 сентября 2022 года можно снять до 10 000 долларов 

США или эквивалент в евро в каждом банке, где открыт вклад или счет. Остальные деньги 
с валютного счета можно снять в рублях по курсу на дату выплаты. Снимать наличную 
валюту можно через кассу или терминал банка. 

Кредит — это финансовые обязательства двух сторон, одна из которых 
предоставляет наличные или другие ресурсы, а вторая обещает вернуть их согласно 
принципам срочности, платности и возвратности. 

Действующие кредиты обслуживаются на прежних условиях, банкам запрещено 
пересматривать ставки по уже заключенным договорам с физическими лицами. По новым 
кредитам банки сначала резко подняли ставки, но уже в конце апреля начали 
корректировать тарифы. 

Нами были проведены исследования по одному из ведущих банков России ПАО 
«Сбербанк». 

 ПАО «Сбербанк» (SBER) является лидером своего сектора по множеству 
финансовых и операционных показателей: по активам, собственному капиталу, чистой 
прибыли и так далее. Основной собственник — Российская Федерация. 

Весной 2022 года западные страны ввели санкции против Сбербанка. Поначалу они 
были относительно мягкими: например, американским банкам предписали заблокировать 
корреспондентские счета Сбербанка. Из-за этого клиенты банка потеряли возможность 
делать переводы в долларах и ряде других валют. 

6 апреля Сбербанк оказался в списке SDN — под блокирующими санкциями США, 
куда ранее попали, например, ВТБ, банк «Открытие», ПСБ и Совкомбанк. Теперь со 
Сбербанком и другими компаниями, которыми он владеет больше чем на 50%, не могут 
иметь дело американские физлица и компании. 

На обычных клиентах Сбербанка это отразилось так: 
• нельзя использовать карты за границей и для оплаты на зарубежных сайтах; 
• приложения банка и связанных с ним компаний удалены из Google Play и App 

Store; 
• нельзя переводить доллары (этой возможности клиенты лишились ещё до 

блокирующих санкций); 
• клиенты брокера «СберИнвестиции» не могут торговать иностранными 

ценными бумагами. 
США и ЕС ввели ряд жёстких ограничений, отключив «Сбербанк» от SWIFT, 

заморозив его активы и запретив любое взаимодействие с банком. 
Компании пришлось подстраиваться под новую реальность, поэтому менеджмент 

принял решение уйти из некоторых перспективных, но убыточных направлений. 
Менеджмент банка продал Okko, «Звук», SberCloud, активы «Ситимобила» и другие менее 
значимые сервисы, а также решил полностью закрыть своё игровое подразделение 
SberGames. 



Кроме того, менеджмент принял решение уйти из ЕС, Швейцарии и Казахстана через 
добровольную сдачу и отзыв лицензий, банкротство и продажу подразделений. В Европе 
банк имел активы в девяти странах — Австрии, Германии, Чехии, Боснии и Герцеговине, 
Хорватии, Венгрии, Сербии, Словении и Швейцарии. 

Кредитная карта — это пластиковый носитель, позволяющий распоряжаться 
средствами на кредитном счете держателя. 

Дебетовая карта — финансовый инструмент для безналичных расчетов. 
Карты Visa и Mastercard всех российских банков, в том числе и Сбербанка, перестали 

работать за рубежом в марте 2022 года. Ими также нельзя оплачивать покупки и услуги на 
иностранных сайтах.На территории России карты работают, как и прежде. Ими можно 
расплачиваться в магазинах и на отечественных сайтах, снимать наличные, переводить 
деньги по номеру карты или номеру телефона. Также не сообщалось об ограничениях карт 
«Мир»: их можно использовать в России и некоторых других странах.Карты, срок действия 
которых заканчивался в апреле 2022 года или позже, автоматически продлены. Ими можно 
пользоваться даже после истечения срока.  

Банковские переводы - это безналичная форма оплаты за услуги. Заключается в 
осуществлении платежа одной стороной (Плательщиком) другой стороне (Получателю). 

С 7 апреля 2022 года Сбербанк запретил все переводы за рубеж в иностранной 
валюте. Также невозможно получить валютный перевод из зарубежного банка на свой счёт 
в Сбербанке. 

Курс продажи – это сумма, по какой стоимости финансовая организация готова 
продать 1 единицу иностранной валюты. 

Курс покупки – это сумма, которую кредитная компания готова заплатить за 1 
единицу иностранной валюты 

Наличные доллары и евро можно купить в отделениях Сбербанка. Но только те, что 
поступили в кассы банка с 9 апреля 2022 года. Это значит, что валюты может не оказаться 
в наличии.Безналичную валюту можно купить в приложении или веб-версии «Сбербанк 
Онлайн». Но снять её со своего счёта получится только в рублях. Менять наличную и 
безналичную валюту на рубли можно без ограничений. 

Инвестиции - вложения ресурсов в различные проекты. 
Вместе с банком под санкции попал брокер «СберИнвестиции». Теперь его клиентам 

нельзя совершать сделки с иностранными ценными бумагами и получать дивиденды и 
купоны по бумагам иностранных компаний.Чтобы спасти иностранные бумаги на счетах 
своих клиентов от «заморозки», Сбер 12 апреля 2022 года перевёл их к другим брокерам. 

Работа приложений. 
Из-за санкций приложения Сбербанка и «СберИнвестиций» нельзя скачать в App 

Store и Google Play. Пользователи устройств на Android могут скачать приложения 
Сбербанка и «Сбербанк Инвестор» с официального сайта банка. Владельцы айфонов могут 
использовать веб-версию «Сбербанк Онлайн». Если приложение уже было загружено на 
телефон, то оно продолжает работать как обычно — только без обновлений. 

SberPay - способ оплаты товаров и услуг в сети Интернет с использованием 
мобильного приложения «Сбербанк Онлайн» (0+) либо посредством СМС-банка. 

С 13 апреля Сбербанк сообщил о том, что в его сервисе бесконтактных платежей 
SberPay временно не работают карты «Мир»: новые карты нельзя добавить, а старыми — 
расплатиться в торговых точках с помощью смартфона. Visa и Mastercard не 
поддерживались сервисом и раньше.Владельцы цифровых карт Сбербанка могут 
оплачивать через SberPay покупки в интернете. А также привязать карты к сервисам MirPay, 
Samsung Pay или расплачиваться через СБП с помощью QR-кодов. 

Ставка — это плата банка за пользование деньгами клиента. Она может быть 
фиксированной или плавающей, то есть постоянной на протяжении всего срока действия 
или изменяющейся в зависимости от указанных в договоре параметров.  



СберБанк с 20 марта 2022 года установил новые ставки по СберВкладу. 
Максимальная доходность по СберВкладу при оформлении в Сбербанк Онлайн снизилась 
до 18% годовых (ранее 21%). Такая ставка установлена сроком на 1, 2 и 3 месяцев. На 6 
месяцев ставка 14% годовых, на 1 год - 11%.При оформлении СберВклада в офисе ставки 
составляют 17% годовых на 1, 2 и 3 месяцев, 13% на 6 месяцев и 10% на 1 год.С подпиской 
СберПрайм+ ставка увеличивается на 1.п.п., максимальный уровень ставок при этом 
достигает 19% годовых. Ставки действуют для новых вкладов. 

Минимальная сумма вклада – это минимально возможная денежная сумма, которая 
должна быть внесена на счёт клиентом для открытия депозита.  

Минимальная сумма вклада - 100 тыс. рублей. Проценты выплачиваются в конце 
срока. Вклад можно пополнять. На сумму выше, чем сумма вклада на конец дня открытия 
х 10, ставка в два раза меньше. Досрочное расторжение по ставке 0,01%. Кроме того, с 20 
марта поменялись ставки по вкладу Промо управляй. Доходность теперь не превышает 14% 
годовых. Также снизились ставки по валютным вкладам: доходность не превышает 1% 
годовых. 

В результате исследований, проведенных нами можно сделать вывод: что санкции 
сами по себе не оказали серьезного влияния на деятельность банка, а переход со SWIFT на 
CПФС позволил Сберу сэкономить. Настоящий удар по Сберу нанесли 
макроэкономические факторы и негативные настроения на рынке. 

«Самая тяжёлая ситуация, может быть, за всю историю банка. Но я рад сегодня 
сказать, что мы её прошли: мы закрыли большинство сложных тем, в том числе отрезали 
все наши международные активы, находимся в завершающей стадии продажи каких-то из 
этих активов. Банк к середине года фактически решит все свои проблемы, в том числе с 
формированием резервов. «Со второго полугодия, думаю, он войдёт в нормальный режим 
функционирования», — сказал Герман Греф после делового завтрака «Сбербанка» в рамках 
ПМФЭ-2022. 

То, что сейчас делают ЦБ и другие финансовые организации – это комплекс мер по 
стабилизации финансовой системы, его задачи – не дать инфляции резко вырасти и ударить 
по уровню жизни.  
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Введение. 
Одной из основных проблем, с которой столкнулась российская экономика на 

рубеже третьего тысячелетия является безграничность человеческих потребностей и 
ограниченность ресурсов, с помощью которых можно удовлетворять эти потребности.  

Опыт разных стран показывает, что стратегической моделью экономического роста 
становится интенсивное проведение исследований и разработка на их основе новейших 
технологий, выход с ними на международные рынки высокотехнологической продукции, 
что способствует повышению конкурентоспособности и обеспечивает лидирующие 
позиции национальной промышленности. Причём интеллектуальные ресурсы не только 
определяют перспективы хозяйственного роста, но и служат показателем уровня 
экономической независимости и благосостояния страны. 

Поэтому характерной чертой современного развития российской экономики 
является переход к формированию инновационного общества, построению инновационной 
экономики, основанной на знаниях. 

Глава 1. Инновации в российской экономике. 
В научной литературе существует большое количество определений термина 

«инновация». В широком смысле «инновация  представляет собой процесс научно–
исследовательских и опытно–конструкторских работ, начиная от замысла нового продукта, 
через трансформацию идей в опытные образцы, вплоть до внедрения нового изделия в 
повседневную жизнь производителей и потребителей». В более узком смысле инновация 
— это применение изобретения для создания нового или улучшения старого товара, или 
процесса. В основе инновации лежит научное открытие или техническое изобретение. 
Целью инноваций является обязательное получение экономического эффекта.  
К основным признакам инновационной экономики относят:  

– Открытость экономики и общества, возможность выступать на международных 
рынках новых технологий в качестве равного и признанного партнёра; 

 – Наличие конкурентоспособной национальной инновационной системы; 
– Активное участие государства в качестве главного координатора инновационного 

развития;  
– Высокотехнологичный сектор экономики, в котором широко представлены 

высокотехнологические отрасли высшего уровня, сфера высокотехнологичных и 
интеллектуальных услуг;  

– Достижение высокого уровня конкурентоспособности за счёт механизма 
управления интеллектуальной собственностью. 

 Российская экономика в 2022 году столкнулась с беспрецедентным давлением со 
стороны ряда стран, включая санкции и ограничения в отношении целого ряда отраслей, а 
также отказ многих крупных международных компаний продолжать бизнес в России. При 
этом различные сектора российской экономики оказались по-разному готовы к новой 
реальности, а поскольку сохраняется угроза реализации новых пакетов санкций в 
отношении РФ, устойчивость отраслей экономики может измениться под влиянием 
возникающих обстоятельств. В настоящее время российская экономика выходит на новый 
уровень внешнеэкономических отношений: расширение своего влияния на Ближнем 
Востоке. Развивается сотрудничество с Китаем, Вьетнамом, Ираном, ОАЭ, Индией. 

 



Глава.2 Внешнеэкономические связи РФ. 
2.1 Китай 
Политические события последних лет быстро меняют ориентиры российского 

внешнего рынка: сокращение поставок в ЕС особо заметно в сравнении с увеличением 
экспорта для КНР, нового стратегического партнера страны. Поэтому Китай остался на 
первом месте среди торговых партнеров России. По данным Таможенного ведомства КНР, 
с января по июнь 2022 Китай нарастил экспорт в нашу страну на 2  млрд. долларов 

Некоторые китайские компании, работающие в России, подтвердили планы по 
развитию торговых отношений в 2023 году. Например, корпорация Haier заявила, что не 
будет корректировать планы по удвоению производства в Набережных Челнах из-за 
санкций.  

Китайские текстильные предприятия, как отмечают эксперты, уже заинтересовали 
новости о закрытии магазинов иностранных брендов. Отечественные торговые центры уже 
начали искать новых партнёров,  и образовавшийся вакуум заполнят китайские 
производители. Также на прилавках может появиться больше китайской электроники.  

Огромные возможности открываются и перед производителями автомобилей и 
спецтехники из Китая, т.к. на текущий момент из России ушло более 250 европейских 
компаний. Не будет преувеличением сказать, что на место каждой из них претендуют по 
две компании из КНР. 

Платежеспособность граждан Поднебесной растет с развитием экономики страны. 
А значит, увеличение спроса неизбежно, причем на большой спектр товаров: автомобили, 
питание, ювелирные украшения и т. д. Соответственно, для российских компаний 
открываются здесь широчайшие возможности, а кризисная обстановка и «качели» курса 
валют могут сыграть на руку российским предпринимателям.  

Например, потребность в продуктах питания год от года только увеличивается, они 
становятся весьма перспективным направлением для экспорта. Мясо и сельхозпродукты 
иностранного производства сюда экспортируют все в большем количестве. возрастает и 
употребление алкоголя, подстегивается это открытием баров и клубов западного образца. 
Все, что экспортирует Россия из алкогольной продукции, высокого качества и представлено 
в широком ассортименте. Это хороший шанс для российских предпринимателей. Все чаще 
Китай закупает ювелирные изделия и предметы роскоши – здесь появилось немало новых 
миллионеров. Наряду с известнейшими брендами – «Tiffany & Co», «Piaget» – менее 
знаменитые изготовители люксовых товаров из России привлекают китайских ценителей 
по нескольким параметрам: эксклюзивность, традиции и качество материалов. Причем это 
относится и к экспорту российских ювелирных изделий, к произведениям искусства и 
предметам роскоши.  

Мусор - самый невероятный вид экспорта, на первый взгляд. Но оказывается, в 
Поднебесной может быть востребовано то, что россияне отправили на свалку. 
Предприимчивые китайцы увидели перспективы вторичной переработки с учетом 
новейших технологий. С учетом темпов роста экономики Китая, собственных ресурсов 
страны может оказаться недостаточно в самое ближайшее время. Торговля вторсырьем в 
наши дни может принести ощутимый доход. 

2.2 Вьетнам. 
Укрепляются связи и с другими странами Азиатско-Тихоокеанского региона.  

Наиболее перспективным направлением представляется расширение сотрудничества с 
Вьетнамом. Традиционно Россия импортирует главным образом фармацевтическую 
продукцию, текстиль, патоку из сахарного тростника и её производные, кофе, экзотические 
фрукты, каучук и одежду из Вьетнама. 

2.3 Индия 
Индия также является основным  потребителем экспорта из России. В первую 

очередь заинтересована в поставке своих основных экспортных продуктов: чая, риса и 
медикаментов. Также это кожевенное производство. Некоторые из этих бизнесменов 



раньше продавали товар в Россию через Турцию, но сейчас хотят наладить прямые 
контакты.  

2.4 ОАЭ 
Российская Федерация рассматривает ОАЭ как одного из ключевых стратегических 

партнеров и намерена увеличить объемы поставок продуктов питания, в том числе 
кондитерских изделий, мясной и молочной продукции, напитков. 

Товарооборот России с Объединёнными Арабскими Эмиратами растёт год за 
годом.  Россия поставляет из ОАЭ различное оборудование и машины (в том числе 
транспортные средства), продукцию химической промышленности, металлы (в том числе 
драгоценные), а также продовольствие, сельскохозяйственное сырьё, текстиль и обувь.  

Стоит отметить, что 64% российского экспорта в Эмираты приходится на пшеницу, 
так в прошлом году Россия экспортировала в ОАЭ 706,3 тыс. т пшеницы на 138,6 млн. 
долларов США. 

2.5 Иран. 
Увеличился товарооборот с Ираном. За 10 месяцев 2022 года превысил рекордные 

$4 млрд. В основном страны торгуют продукцией сельского хозяйства. Эксперты 
объясняют улучшение взаимодействия в этой области дружественными отношениями 
между государствами, многолетним опытом Тегерана в развитии экономики под давлением 
санкций, а также его выгодным географическим положением, которое позволяет 
налаживать новые маршруты поставок. Россия поставляет в Иран продовольствие и 
сельскохозяйственное сырье, которые составили около 90% всего объема экспорта. В 
структуре импорта нашей страны из Ирана эти товары также занимали первое место: их 
доля составила 60% от общего объема. Помимо этого государство ввозит в РФ рудные 
материалы, строительные изделия, изделия из пластмассы и ряд других товаров. 

3. Тульская область как один из крупнейших экспортеров (в ЦФО). 
Для развития российской экономики в целом необходимо развитие экспорта. Это и 

поступление средств в  бюджет, и рост конкурентоспособности российских товаров. 
Эксперты считают амбициозной задачу увеличения экспортного потенциала РФ, однако 
для развития экономики России ее эффективное разрешение просто необходимо. 

Западные санкции привели к тому, что Россия наращивает объемы сотрудничества с 
азиатскими странами и государствами Ближнего Востока.  Эти страны – более надежные 
партнеры в условиях санкций, а сотрудничество с ними создает возможность большей 
независимости от торговли со странами Запада. Причем за последний год наблюдается  
активный рост экспортных поставок не только энергоресурсов, но и не сырьевой продукции 
– кондитерские изделия, подсолнечное масло, зерновые, молоко и т.д.  

Так, например, 6 июля 2022 года состоялось подписание экспортного контракта 
между ООО «Белевская кондитерская компания» и китайской компанией «Технологии 
Эпиньдо» (Epinduo). Поставки планируются до 2024 года на сумму $ 100 млн. 

Так же, в 2022 году экспорт Тульской области составил 3,953 млрд. долларов и 
увеличился на 29,5% в сравнении с аналогичными показателями 2020-2021  года. По объёму 
экспорта наша область  в 2022 году заняла 25 место среди других регионов России и 6 место 
в ЦФО.  

Доля экспорта с ОАЭ составила 7,3%, с Китаем- 3,7%, с Индией-2,5%. 
В 2022 году из Тульской области экспортировано 150,7 тыс. т продукции АПК на 

134,2 млн. долл. Основную долю экспорта составила масложировая и мукомольно-крупяная 
продукция. 

 
 
 
 
 
 



 
Рисунок.1 Товарооборот Тульской области з а2022 год 

 

 
Рисунок .2 Товарная структура экспорта Тульской области 

 
4. Перспективы торговых отношений России с другими странами 
 
В 2022 г. Россия установила рекорд по количеству наложенных на неё санкций, 

обогнав Иран, Сирию и КНДР. Они привели к уходу с российского рынка крупных 
иностранных компаний, нарушению цепочек поставок, разрыву сотрудничества со 
многими странами и введению эмбарго на некоторые российские товары. 
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Для того чтобы поддержать российскую экономику, государство принимает ряд мер, 
направленных на помощь бизнесу. Увеличиваются объёмы торговли с так называемыми 
дружественными странами — преимущественно Азии, Африки, Латинской Америки, 
Ближнего Востока и других регионов; разрешён параллельный импорт, упрощены 
таможенные процедуры. Все эти меры позволят удержать российскую экономику от 
падения. 

 
Рисунок. 3 Динамика экспорта товаров и стоимость нефти, 2019–2022 
 
В качестве приоритетных направлений внешнеэкономической деятельности России 

Минэкономразвития рассматривает многостороннее экономическое сотрудничество, в том 
числе в рамках СНГ, БРИКС, ШОС, АТЭС, а также укрепление интеграции в рамках ЕАЭС. 

Заключение. 
Введённые против России санкции позволили определить дальнейший вектор 

построения новых торгово-экономических отношений с рядом стран, а также укрепить 
имеющиеся связи с дружественными государствами. Чтобы не сбавлять темпов, 
российской экономике необходимо искать и выстраивать альтернативные торговые пути и 
рынки сбыта, на что сегодня и направлена стратегия внешнеэкономического развития 
страны. 
  

http://publication.pravo.gov.ru/Document/View/0001202203070001?index=1&rangeSize=1
http://publication.pravo.gov.ru/Document/View/0001202205060001?index=2&rangeSize=1
https://www.economy.gov.ru/material/directions/vneshneekonomicheskaya_deyatelnost/


ОРГАНИЗАЦИЯ ПРОИЗВОДСТВА ПРОДУКЦИИ ИЗ МЯСА 
ПТИЦЫ В УСЛОВИЯХ ФЕРМЕРСКОГО ХОЗЯЙСТВА В ТУЛЬСКОЙ 

ОБЛАСТИ 
Тульский колледж профессиональных технологий и сервиса, отделение в г. Тула 

Жижакин Александр, 4-ый курс 
Специальность: 19.02.08 Технология мяса и мясных продуктов 

Руководитель: Ким Е.В. 
 

Потребительский рынок мясной продукции Тульской области можно охарактеризовать как 
стабильный, с достаточно развитой сетью предприятий торговли, которая удовлетворяет 
потребность различных групп граждан. Мясная продукция представлена в широком ассортименте. 
Товарные запасы в сетях достаточные и составляют от 1 дня до 28 дней. В настоящее время 
ассортимент колбасных изделий и мясной продукции включает 170 наименований, включая 60 
наименований колбас. Лидирующие позиции среди них занимают мясная продукция из свинины и 
мяса птицы  

Структура потребительского рынка мясной продукции Тульской области выглядит так: 
• Свинина (39%); 
• Мясо птицы (29,5%); 
• Говядина (25%); 
• Баранина (4,5%); 
• Остальные виды (1,8%). 
Для обеспечения бесперебойного функционирования потребительского рынка мясной 

продукции в Тульской области осуществляется подготовка специалистов в том числе на базе ГПОУ 
ТО «Техникум технологий пищевых производств» по специальности 19.02.08 «Технология мяса и 
мясных продуктов» при поддержке социальных партнёров таких крупных гипермаркетах города 
Тулы как «Глобус» и «Магнит», входящих в ТОП 9 гипермаркетов г. Тулы и Тульской области 
(рисунок 1).  

 
Рисунок 1. ТОП 9 гипермаркетов г. Тулы и Тульской области 
 
За время стажировки студентам техникума предоставляется возможность изучить 

особенности организации технологических процессов переработки мяса и производства колбасных 
изделий, в том числе в условиях малого бизнеса. а именно:  

 особенности организации мясного производства, 
 особенности технологических процессов переработки мяса и производства мясной 

продукции,  
 ознакомиться с системой менеджмента качества, применяемой на данных 

предприятиях, 
 изучить ассортимент выпускаемой продукции.  
Полученные студентами за время стажировки знания и сформированные умения помогают 

развить в дальнейшем у выпускников техникума хороший потенциал молодежного 
предпринимательства. 

В большинстве случаев под организацией производства понимается рациональное 
соединение в пространстве и во времени материальных и личных элементов производства с целью 



выпуска продукции в требуемых количествах, высокого качества при наиболее эффективном 
использовании всех выделенных предприятию ресурсов. 

На сегодняшний день организация производства имеет ряд общепризнанных принципов, 
как, например, непрерывность, пропорциональность, ритмичность, их достаточно развитую теорию, 
и это говорит о возможности формулирования специфических законов организации производства 

В структуру мясной промышленности входят заготовительные предприятия, бойни для 
птицы, кроликов и крупного скота, производство мясных консервов и колбасных изделий, цеха по 
выпуску полуфабрикатов (пельменей и котлет). Параллельно с выпуском пищевых продуктов 
изготавливаются сухие корма для животноводства (мясокостная мука и другие), медикаменты 
(гепарин, гематоген, инсулин, линокаин). Прочая продукция типа клеев, желатина и перопуховых 
товаров. 

Мясокомбинаты обеспечивают предельно полное использование мясного сырья. Для 
эффективной переработки в промышленности используются автоматизированные поточные линии. 

В составе мясокомбината предусмотрена такая структура: 
• Служба предубойного содержания скота; 
• Цех убоя скота; 
• Подразделение первичной переработки; 
• Колбасный цех; 
• Цех по выпуску полуфабрикатов; 
• Холодильник; 
• Подразделение по обработке шкур. 
Вспомогательное подразделение включает клеевые и желатиновые цеха, фармацевтическое 

производство и цех по выпуску изделий из костей и рогов. 
Программа импортозамещения предусматривает поддержку отечественных 

предпринимателей и увеличение количества мясной продукции на потребительском рынке. 
При благоприятных условиях, включающих снижение стоимости кормов и 

энергоносителей, возможно в короткие сроки нарастить собственное производство мяса и снизить 
расходы, что повысит конкурентоспособность перед импортом. 

Развитию данной отрасли промышленности способствует рост эффективности 
выращивания в 2,5 раза,  

Также помогает внедрение последних технологий выращивания, установка нового 
оборудования, привлечение лучших специалистов своего дела. 

Рост сферы производства стимулирует создание предприятий по переработке мяса, выпуску 
полуфабрикатов, включая продукты быстрой заморозки. 

Затраты на открытие таких производств относительно невелики при высокой прибыльности. 
  

https://promzn.ru/stanki-i-oborudovanie/dlya-proizvodstva-muki.html


АУДИТ КАК ВИД ФИНАНСОВОГО КОНТРОЛЯ 
ГПОУ ТО «Богородицкий политехнический колледж» 

 Волынкина  Алина Юрьевна, 3-ий курс 
Специальность: 38.02.01 Экономика и бухгалтерский  учёт 

Руководитель: Терехин Илья Игоревич 
 

 В конце отчетного периода каждая организация в обязательном порядке должна 
сдавать бухгалтерскую (финансовую) отчетность совместно с аудиторским заключением, 
которое осуществляет аудитор, являющийся членом аудиторской фирмы.  

Аудит — это комплексная проверка экономического и финансового состояния 
организации, проверка достоверности информации в финансовой отчетности организации, 
а также анализ и оценка перспектив ее развития. 

На практике финансовый аудит чаще рассматривается как более узкое понятие, 
обычно включающее в себя классический обязательный аудит финансовой бухгалтерской 
отчетности. 

Существует три основные характеристики аудита: 
1. Независимость 
2. Аудит – это проверка отчетностей  
3. Цель аудита – выразить мнение аудиторов о достоверности отчетности. 
К объектам аудита относится:  
1. Ценности 
2. Операции 
Участниками аудиторской деятельности являются аудиторы, саморегулируемые 

аудиторские организации и аудируемые лица.  
Аудитор – это физическое лицо, получившее квалификационный аттестат аудитора 

и являющийся членом одной из саморегулируемых организаций аудиторов.   
Саморегулируемые аудиторские организации (САО) – некоммерческие 

организации, созданные на условиях членства в целях  обеспечения условий осуществления 
аудиторской деятельности. 

Проведение аудиторской деятельности может осуществляться различными 
способами. Сюда относят аудиторскую выборку, аудиторские доказательства, рабочая 
документация аудитора, тесты контроля и аудиторские процедуры. Методика аудита 
основана на общих принципах, в соответствии с которыми вырабатываются подходы к 
признанию и оценки объектов аудита.  

Каждая деятельность, не запрещенная законом, обязательно регулируется 
законодательством Российской Федерации. Система нормативного регулирования 
аудиторской деятельности в Российской Федерации состоит из четырех уровней:  

1. №307-ФЗ «Об аудиторской деятельности» и ФЗ «О саморегулируемых 
организациях»; 

2. Международные стандарты аудита (МСА); 
3. Стандарты саморегулируемых организаций аудиторов; 
4. Кодекс профессиональной этики аудиторов. 
Аудит может проводиться не только в обязательном порядке, но и по инициативе 

экономического субъекта, соответственно, у аудиторской проверки есть множество видов, 
а именно: 

 Обязательный аудит; 
 Инициативный аудит; 
 Внешний аудит; 
 Внутренний аудит; 
 Аудит бухгалтерской отчетности; 
 Налоговый аудит; 
 Ценовой аудит. 



По итогу аудиторской поверки составляется заключение, представляющее собой 
официальный документ. . В нем содержатся данные о выявленных нарушениях и 
несоответствиях, а также прописывается экспертное мнение аудитора, проводившего 
проверку. Заказчики аудиторских услуг заинтересованы в их качестве. Для того, чтобы 
обеспечить потребителей экспертными аудиторскими проверками, в России реализуются 
действия по государственной аттестации организаций и лиц, оказывающих аудиторские 
услуги. За нарушение процедуры аудита, сторонние аудиторские компании несут 
ответственность согласно установленных правовых норм в виде уголовных, 
административных и гражданско-правовых наказаний. 
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системы и программирование 
Руководитель: Байдикова В.Б. 

 
Цифровые технологии развиваются стремительными темпами, проникая во все 

новые сферы человеческой деятельности. Использование цифровых технологий способно 
поднять на качественно новый уровень экономику государства и, соответственно, 
существенно повлиять на уровень жизни его населения. Что касается реального сектора 
экономики, то в ближайшие десятилетия все бизнес-процессы, а также рынки всех ресурсов 
претерпят значительные трансформации, подстраиваясь под требования цифровых 
технологий и систем. Технологии больших данных, распределенных реестров, 
роботизации, умных вещей, виртуальной и дополненной реальности, беспроводной связи и 
многие другие, в том числе и те, о которых пока только рассуждают, основанные на 
безусловном и масштабном применении цифровых наборов данных, определяют наше 
ближайшее и отдаленное будущее уже сегодня. 

По международному индексу сетевой готовности, опубликованному за 2021 год, 
Российская Федерация занимала 43-е место по готовности к цифровой экономике со 
значительным отрывом от десятков лидирующих  стран. Это объясняется отсутствием 
нормативно-законодательной базы в сфере цифровых технологий, слабой материально-
технической базой для работы в интернет-пространстве у многих предприятий, 
недопониманием многими руководителями и собственниками тех грандиозных перспектив 
и преимуществ, которые следуют из цифровой трансформации бизнеса. Цифровизация 
экономики является приоритетной целью стратегий и государственных программ развития 
России последних двух десятилетий. В 2022 году Министерство цифрового развития 
РФ потратило на национальный проект «Цифровая экономика» только 42,3% из 
заложенных на него средств из бюджета — 81,9 млрд из 193,9 млрд. Проблемы с 
исполнением мероприятий «Цифровой экономики» обусловлены санкционными 
ограничениями поставок оборудования и программного обеспечения, рассказал источник, 
близкий к российскому оператору связи.  

Исследования показывают, что для управления бизнес-процессами российскими 
компаниями используются программные продукты CRM-, SCM-, ERP-системы. CRM-
система (от англ. Customer Relationship Management) предназначена для автоматизации 
бизнес-процессов в сфере маркетинга, сбыта продукции, повышения качества 
обслуживания покупателей продукции (услуг); накопления информации о клиентах, 
последующего ее анализа и использования для принятия управленческих решений или 
стратегий взаимодействия с заказчиками. Программа сформирована на основе философии, 
что центром бизнеса компании, главным ее стейкхолдером, является клиент. 

Программа SCM (от англ. Supply Сhain Мanagement,) создана на основе концепции 
управления цепочкой создания добавленной стоимости на всех этапах производственных и 
логистических процессов. В программе реализуется интегрированный подход к 
планированию и управлению информацией о сырье, материалах, продуктах, услугах, 
возникающих и преобразующихся на разных этапах названных процессов предприятия. 
Программа нацелена на измерение совокупного экономического эффекта от работы с 
такими стейкхолдерами, как поставщики сырья, материалов и покупатели продукции 
компании.  

https://www.vedomosti.ru/economics/articles/2022/11/14/950126-mintsifri-potratilo-menshe-polovini-byudzheta-natsproekta-tsifrovaya-ekonomika


Наиболее комплексными программами являются ERP-системы (от англ.Enterprise 
Resource Planning). Они используются для планирования, учета и осуществления контроля 
над расходом всех ресурсов организации во всех бизнес-процессах по выполнению заказов 
клиентов. Существуют ERP-программы для крупного, среднего и малого бизнеса. 
Российский рынок данных программных продуктов хорошо развит. На нем представлены 
разработки российских и зарубежных компаний: «1С», «Галактика», «Парус», SAP, Baan, 
Oracle, Microsoft и другие. ЕRP-системы, как правило, создаются на основе принципа 
модульности. Это позволяет предприятиям поэтапную и постепенную автоматизацию 
отдельных бизнес-процессов, объединяя разные функциональные модули в одну систему. 
Примером успешной российской ERP-системы является продукт «1С: Предприятие» и его 
усовершенствованные версии. Российская фирма «1C» входит в четверку крупнейших 
компаний, контролирующих 80% рынка ERP-cистем в России.  

Современные технологии, основанные на возможностях интернета, блокчейн-
технологиях (Blockchain) также способствовали появлению цифровых финансовых 
активов, развитию технологии Big Data или больших данных. Каждая запись, 
представляющая блок, имеет метку с информацией о дате ее свершения и связи с 
предыдущей записью. Для проведения операций в этой системе требуется уникальный 
ключ доступа. В основе построения технологии блокчейн лежат принципы надежности, 
децентрализации, полной прозрачности, конфиденциальности, компромисса. Изначально 
блокчейн предназначалась для операций с цифровой валютой, но ее развитие позволяет 
применять данную технологию для других цифровых операций, в частности, для обработки 
и использования больших данных. Технология Big Data, в сущности, «…подразумевает 
работу с информаций огромного объема и разнообразного состава, весьма часто 
обновляемой и находящейся в разных источниках в целях увеличения эффективности 
работы, создания новых продуктов и повышения конкурентоспособности. Современная 
фаза развития технологий Big Data предоставляет возможность обрабатывать данные в 
режиме реального времени, что позволяет мгновенно влиять на события, принимая 
превентивные управленческие решения. Это открывает новые возможности для бизнеса в 
таких масштабах, которых раньше никто не видел. Технологии Big Data широко 
используются в настоящее время в таких сферах деятельности и отраслях, как банковское 
дело, электронная, розничная торговля и ритейл, здравоохранение, энергетика, 
телекоммуникация и сотовая связь, автомобилестроение. Активно разрабатываются 
платформы для использования больших данных в правоохранительных органах, на 
транспорте, в сельском хозяйстве. В ближайшем времени будет больше внедрений с 
использованием технологии больших данных в госсекторе. К факторам, ограничивающим 
расширение использования технологии Big Data, специалисты относят: высокую стоимость 
решений; существующий разрыв между техническим обеспечением компаний и 
требованиями, предъявляемыми к IT-оборудованию при работе с большими данными. 
Нехватка квалифицированных специалистов в данной области; некачественные данные, 
которые не оправдывают ожидания руководителей некоторых компаний в мгновенном 
прорыве; опасения относительно конфиденциальности информации и риски в случае ее 
утечки – все это способствует промедлению в использовании технологий Big Data. 

По мнению экспертов американской аналитической компании, 
специализирующейся на исследованиях рынка информационных технологий, IDC выдели 
основные мировые тенденции развития IT в 2023 году: 

1.Ускоренный переход к облачным технологиям. Около 80% предприятий начнут 
переходить на облачную инфраструктуру в два раза быстрее, чем это было до пандемии. 

2.Обновлённые «облака». Самой важной задачей станет защита и оптимизация 
облачных ресурсов с упором на бизнес-результаты. Кроме того, вырастет спрос на 
облачные сервисы с поддержкой искусственного интеллекта.  

3.Искусственный интеллект. В IDC ожидают, что уже к концу 2023 года четверть 
компаний из списка Forbes Global 2000 купят хотя бы один стартап по разработке ИИ. 

https://www.tadviser.ru/index.php/%D0%98%D0%BD%D1%84%D0%BE%D1%80%D0%BC%D0%B0%D1%86%D0%B8%D0%BE%D0%BD%D0%BD%D1%8B%D0%B5_%D1%82%D0%B5%D1%85%D0%BD%D0%BE%D0%BB%D0%BE%D0%B3%D0%B8%D0%B8


4.Контроль за эффективным и правильным использованием данных. Это станет 
приоритетом для лидеров в цифровой сфере и повлечёт за собой увеличение расходов на 
работу с данными. 

5.Экология. Одной из тенденций в развитии информационных технологий в 2022 
станет снижение энергозатрат и переиспользование ИТ-оборудования. 

6.Проблемы с совмещением офиса и удалёнки. Решением станет краудсорсинг и 
переподготовка кадров. 

Другая аналитическая компания Gartner прогнозирует, что в 2023 мировой рынок 
гиперавтоматизации (масштабная автоматизация процессов с использованием 
искусственного интеллекта, платформ с низким уровнем затрат на разработку (LCAP) и 
роботизированной автоматизации процессов (RPA)) достигнет отметки в 596,6 млрд 
долларов за счет: 

1.Фабрики данных (Data Fabric). Это архитектура для гибкой и устойчивой 
интеграции данных между бизнес-пользователями и платформами. Спрос на Data Fabric 
вырос и продолжит расти, поскольку количество разрозненных хранилищ выросло, а вот 
аналитиков и других специалистов по работе с данными больше не стало. 

2.Вычисления, повышающие конфиденциальность (PEC). В Gartner ожидают, что в 
ближайшие три года больше половины крупных компаний начнут использовать методы 
таких вычислений.  

3.Облачные платформы. В 2021 лишь 40% цифровых инициатив основываются на 
облачных платформах. К 2025 этот показатель вырастет до 95%. 

4.Искусственный интеллект. В Gartner, как и в IDC, придерживаются мнения, что 
наступает эпоха AI. В грядущем году прогнозируется разработка более эффективных 
инструментов в данной сфере. А уже к 2025 году 10% компаний, внедряющих передовые 
ИИ-решения, заработают на этом в 3 раза больше, чем те предприятия, которые останутся 
со старыми решениями. 

5.Территориально-распределенные предприятия. С распространением удалённого 
режима работы исключительно офисные предприятия превращаются в распределённые — 
такие, в которых работают территориально разбросанные сотрудники 

6.Автономные системы. Это системы, которые способны сами изменять свои 
алгоритмы без обновлений извне. Вскоре они станут нормой и будут повсеместно 

использоваться в дронах, роботах и различных производственных машинах. 
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Российская Федерация в 2022 году вошла в эпоху кардинальных изменений в 

геополитической ситуации, возглавила антирейтинг по количеству наложенных на нее 
санкций и ответных контрсанкций. Всем известные события в Украине и окончательно 
испортившиеся отношения с Евросоюзом и Соединенными Штатами Америки 
спровоцировали уход многих иностранных компаний с российского рынка, что должно 
было спровоцировать стремительный скачок безработицы, однако статистические данные 
свидетельствуют об обратном. (рис.1) 

 
Рис. 1 Динамика уровня безработицы в РФ в 2022 году 
 
Если проанализировать показатели с рисунка 1, то становится понятно, что 

безработица снижалась на протяжении всего 2022 года. Причин этому может быть 
несколько: 

• Наращивание темпов производства российскими компаниями и, как 
следствие, расширение штата сотрудников; 

• Эффективность политики импортозамещения; 
• Отток рабочих рук за пределы Российской Федерации и, как следствие, 

образование большого количества вакантных мест. 
Из представленных причин наиболее вероятной является последняя. После 

объявления частичной мобилизации наблюдался серьезный отток рабочей силы за пределы 
страны, причем этот отток состоял не только из эмигрантов, в него входили и российские 
граждане, преимущественно мужчины. Так образом в экономической системе образовался 
парадокс: ситуация ухудшается, возрастает потребность в рабочих кадрах, безработица 
сохраняет свои «естественные» темпы. 

Серьезное наращивание темпов производства наблюдается только в оборонно-
промышленном комплексе, на предприятиях, получивших государственный оборонный 
заказ. Расширение штата следует вслед за этим событием. Однако, даже это явление никак 



не влияет на ситуацию на рынке труда в целом, и тенденции остаются неизменными: 
безработица и нехватка рабочих рук. 

Правительство Российской Федерации пытается решить данную проблему и 
использует как проверенные временем и с доказанной эффективностью технологии 
привлечения рабочих кадров, так и совершенно новые подходы к решению проблем. 

Естественно, спрос рождает предложение, а если мы говорим о рынке труда, то спрос 
на рабочих порождает увеличение их будущей заработной платы и престижности 
профессии в целом. 

С 2022 года в России запущен Федеральный проект «Профессионалитет», основная 
цель которого – не только привлечь в рабочие профессии максимальное количество 
вчерашних школьников, но и повысить престиж рабочего, а также сократить время 
адаптации выпускников на производстве. 

Успешная реализация проекта позволит исключить возникший парадокс из 
экономической истории страны, а также позволит в минимальные сроки ликвидировать 
нехватку рабочих, что даст возможность увеличить темпы роста реального сектора 
экономики и благосостояния народа. 

Таким образом, образовавшийся парадокс стал существенным импульсом к 
развитию страны и системы профессионального образования, поспособствовал 
определению направления дальнейших действий. 
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Применение дронов в логистике: проблемы и перспективы: 
Беспилотные летательные аппараты – дроны – так прочно вошли в нашу жизнь, что 

редкий выпуск новостей обходится без упоминания об их участии в разнообразных 
событиях. Они воюют, ищут пострадавших от урагана, снимают кино, тушат пожары в 
небоскребах, доставляют в дикие горы кровяную сыворотку для разбившегося туриста и, 
наконец, аккуратно сгружают на вашем крыльце горячую пиццу. 

В ХХI веке человечество как будто «разглядело» наконец перспективы применения 
летающих беспилотников для гражданских целей. В последнее десятилетие их число 
стремительно растет, опережая самые смелые прогнозы. 

Один из наиболее заметных трендов сегодняшнего дня – использование дронов в 
логистических целях. Здесь превалируют два направления: складские дроны, считывающие 
штрих-коды на упаковках, и дроны для доставки «последней мили». 7 декабря 2016 г. 
Джефф Безос, основатель крупнейшего в мире онлайн-ритейлера Amazon, известил СМИ о 
первой доставке с помощью дрона. Клиент из Великобритании заказал телевизионную 
приставку и попкорн. С момента заказа до доставки товара прошло 13 минут. Впрочем, 
приоритет в этой области оспаривает логистическая компания DHL, которая утверждает, 
что организовала доставку дронами еще в мае 2016 г., ее первенство, в свою очередь, 
оспаривает Google, и скромно в сторонке внимает этим спорам российская компания «ДоДо 
Пицца», доставившая первую еду с помощью дрона еще 21 июня 2014 г. в Сыктывкаре. 

Сооснователь компании Kiva Systems, занимающейся разработкой БПЛА, оценил 
стоимость доставки дронами груза не более 2 кг «на последней миле»: она составляет $0,1. 
Наземная доставка груза, аналогичного по параметрам, стоит от $2 до $8. 

Несмотря на то, что плюсы доставки дронами, казалось бы, очевидны, препонов на 
пути развертывания этого сервиса множество. Приходится решать проблемы, связанные с 
законодательной базой, с кибербезопасностью, ну и технические, разумеется. Поэтому 
тестируются самые разные варианты доставки: сброс груза на парашюте, спуск на тросе, 
доставка на специально установленную площадку, в почтамат, во внутренний двор, на 
крышу, в окно, консьержу, пешему курьеру, ездящему роботу и т.д. 

Плюсы и минусы использования дронов для доставки товаров 
Плюсы: 
• сложный рельеф местности (горы, джунгли и т. д.) не является проблемой. 

Дроны преодолевают его относительно легко, что во многих случаях позволяет 
существенно сократить маршрут, ускорив время доставки; 

• независимость от ограничений транспортной инфраструктуры. Например, 
старые железнодорожные линии или разбитая дорога, которые негативно влияют на 
передвижение обычного наземного транспорта; 

• высокая скорость доставки обеспечивается в том числе и независимостью от 
ситуации на дороге (пробки, аварии и другие возможные проблемы); 

• квадрокоптеры обладают такой интересной особенностью, как возможность 
вертикальной посадки, что позволяет обеспечивать очень высокую точность доставки 
благодаря GPS-датчику; 



• компактный беспилотник, который питается от электрической батареи, 
оказывает гораздо меньшее влияние на окружающую среду, чем транспортный грузовик 
или легковой автомобиль; 

Минусы: 
• небольшая грузоподъемность (до 3-4 кг) не позволяет использовать квадрокоптеры 

для транспортировки больших грузов. Доставку крупной бытовой техники или мебели 
таким способом организовать явно не получится; 

• ограничения по времени автономной работы (до 30 минут) существенно 
ограничивают радиус возможной доставки, и для коммерческого использования 
технологии потребуется создать целую инфраструктуру с нуля; 

• вопрос конфиденциальности остается актуальным – дрон использует GPS для 
перемещения к точному пункту назначения, а также встроенную камеру, которая позволяет 
избегать препятствий во время полета и безопасно приземляться; 

• пока не существует каких-либо специальных пунктов приема посылок от дронов или 
других способов, чтобы обезопасить посылку. Ведь если курьер вручит вам заказ прямо в 
руки и возьмет расписку о получении, квадрокоптер просто оставит ее на лужайке возле 
дома без присмотра; 
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Логистика — это наука, помогающая прогнозировать, контролировать и 

оптимизировать процесс передачи товаров, информации или услуг от 
производителя/поставщика к их потребителю. Эта наука сфокусирована на решении 
практических вопросов и помогает снизить затраты при производстве, хранении и 
перевозке товаров. 

Я расскажу о роботизации и ИИ в логистической сфере. 
 Искусственный интеллект (ИИ) уже несколько лет успешно внедряется в различные 

сферы бизнеса, производства и доставка — не исключение.  
Можно выделить основные тенденции развития технологий доставок: 
1. Повышение безопасности труда для сотрудников путем внедрения 

логистических роботов; 
2. Улучшение точности прогнозирования и эффективности цепочки поставок; 
3. Снижение цены. 
Логист – профессия достаточно сложная, требующая невероятной концентрации и 

внимательности в своем деле. Таким образом компании-гиганты вроде Coca-cola, Amazon, 
Akado, Газпром и другие переходят к роботизированной логистике.  

Но в пример я возьму не их, а китайскую компанию электронной коммерции JD, 
которая не просто упростила логистику склада роботизацией, а с токийским стартапом 
Mujin создала полностью автономный склад.  

Компания JD занимается продажей и транспортировкой электронных товаров 
других компаний, занимается логистикой.  

Но поскольку компания имеет дело с сотнями тысяч единиц продукции, которые 
надо распределить, упаковать, отправить по оптимальному маршруту и т.д., было принято 
решение построить полностью автоматизированный склад, где логистикой занимаются 
исключительно роботы. 

И вот, первый в мире полностью роботизированный склад компании gt.com 
созданный токийским стартапом Mujin вышел в свет. Стартап создаёт контроллеры роботов 
и системы камер, и интегрирует их с существующими промышленными роботами-
манипуляторами. Всего контроллера два: один для планирования движения, другой для 
обзора, вместе они действуют как операционные системы способные управлять любыми 
роботами без необходимости их обучения каждой новой задачей. В результате технология 
делает промышленных роботов способными к автономным и интеллектуальным действиям. 

Завод площадью 40000 кв метров в Шанхае оснащен 20 промышленными роботами, 
которые собирают, перемещают и упаковывают продукцию. Другие роботы забирают 
упакованный товар и подвозят к погрузочным машинам. Рабочих на данном складе всего 5, 
они занимаются лишь обслуживанием роботов на складе. 

Интересно, что контроллеры Mujin не учатся выполнять задачу методом проб и 
ошибок, они очень хорошо запрограммированы на выполнение конкретной задачи и каждое 
положение, каждого сустава робота манипулятора Mujin отслеживается с точностью до 
миллисекунды. 

Это снижает вероятность ошибки, но зато даёт огромную вычислительную нагрузку 
на контроллеры, поэтому они оснащены быстрыми микрочипами, которые могут 
отслеживать десятки тысяч возможных ходов выбирая лучший менее чем за секунду.  



ВИРТУАЛЬНАЯ МОДЕРНИЗАЦИЯ ДВИГАТЕЛЯ ВАЗ-2108  
С ПРИМЕНЕНИЕМ 3Д - МОДЕЛИРОВАНИЯ 

Тульский государственный технологический колледж   
Титов Алексей, 4-ый курс 

Специальность: 23.02.07 Техническое  обслуживание и ремонт  
двигателей, систем  и агрегатов автомобилей 

Руководитель: Мирза К.Г. 
 
Студенты Тульского государственного технологического колледжа в учебном 

процессе и техническом творчестве активно используют программный продукт 
отечественного производства «Компас», используя который производились: 

- разработка различных приспособлений для проведения технического 
обслуживания и ремонта автомобилей при выполнении курсового проектирования по 
учебной дисциплине «Технологическое оборудование» (рис. 1); 

- выполнение планировок производственных участков автотранспортных 
предприятий при выполнении курсового и дипломного проектирования (рис. 2); 

- разработка 3Д- моделей деталей и сборок при выполнении практических занятий 
по учебной дисциплине «Информационные технологии в профессиональной деятельности» 
(рис. 3); 

- разработка проектов 3Д – моделей модернизированных узлов и агрегатов 
автомобилей для представления их на студенческих конкурсах, например, принимали 
участие в международном конкурсе «Будущие асы 3Д – моделирования», где неоднократно 
занимали призовые места (рис. 4 и 5). 

 
Рисунок 1_ Виртуальные снимки 3Д – моделей,  разработанных приспособлений для 

ТО и ТР автомобилей, выполненные студентами при выполнении курсового 
проектирования по учебной дисциплине «Технологическое оборудование» 

 

 
 
Рисунок 2_ Виртуальный снимок 3Д – модели автосервиса и чертеж общего вида 

производственного корпуса, выполненного студентами для дипломного проектирования 
 



 
Рисунок 3_ Виртуальные снимки 3Д – моделей  разработанных съемников, 

выполненные студентами на практических занятиях по учебной дисциплине 
«Информационные технологии в профессиональной деятельности» 

 

 
Рисунок 4_ Галерея работ, представленных на студенческих конкурсах: 
а – ТНВД распределительного типа; 2- прибор для проверки свечей зажигания; в – 

прибор для проверки форсунок; г – миниавтомобиль «Карт  кросс»; д – прибор для проверки 
натяжения ремня привода водяного насоса; е – тюнинговый двигатель. 

 
Рисунок 5_ Награды студентов за участие в международных конкурсах 
 «Будущие асы 3D – моделирования  



Одной из последних наших разработок является разработка 3Д – модели 
модернизированного двигателя ВАЗ – 2108 (рис. 6), целью разработки которого является, 
получение практического навыка в выполнении работ по виртуальному тюнингу 
двигателей, использование данного материала в качестве учебного пособия при проведении 
теоретических занятий и  при выполнении практических работ по спец. дисциплинам: 
«Устройство автомобилей», «Тюнинг автомобилей», а также для подготовки к 
демонстрационному экзамену по модулю Е «Двигатель. Механическая часть». 

Разработка данного проекта производилась в несколько этапов. 
На первом этапе производилось определение тематики проекта, в нашем случае - это 

двигатели ВАЗ-2108, используемые на практических занятиях для разборки – сборки, а 
также его технический разрез. 

Второй этап - разборка двигателя на узлы и детали с последующим построением  
3Д – моделей каждой детали и 3Д - сборок и узлов (рис.6). 

  
Рисунок 6_Виртуальные снимки 3Д – моделей узлов двигателя ВАЗ-2108 

 

Третий этап - это проведение исследовательской работы: 

- поиск и подборка информации по технической характеристике двигателя  

ВАЗ-2108; 

- углубленный анализ устройства данного двигателя; 

- обзор, анализ  и выбор мероприятий, способствующих повышению мощностных 
показателей двигателя; 

- проведение расчетов по прочностным показателям, по определению геометрических 
параметров дорабатываемых деталей, расчет возможного прироста мощности двигателя; 

- расчет и построение «Внешней скоростной характеристики двигателей стандартного и 
доработанного (рис.7).  

 



Рисунок_7. Графики внешней скоростной характеристики модернизированного двигателя 
ВАЗ-2108: слева – стандартного; справа - модернизированного 

 

На четвертом этапе производилась разработка 3Д – моделей дорабатываемых деталей 
согласно ранее выполненных расчетов. 

На пятом этапе произвели окончательную сборку доработанного двигателя  

ВАЗ – 2108 (рис. 8). 

   
 

Рисунок 8_Виртуальный снимок модернизированного двигателя ВАЗ-2108: 

слева – направо: вид сзади; вид спереди; технический разрез 

 

После выполнения обзора и анализа  мероприятий по повышению мощностных 
показателей двигателей для достижения высоких тягово-мощностных показателей 
двигателя ВАЗ-2108 были выбрано следующее: 

а) изменение степени сжатия с 9,9 до 12,0 единиц путём произведения фрезеровки 
плоскости головки блока цилиндров на глубину 1,25 мм, в результате этого действия 
мощность двигателя может повыситься на 1,6 кВт; 

б) увеличение рабочего объёма цилиндра двигателя за счет: 

- увеличения диаметра цилиндра с 76мм до 79мм, с последующей установкой поршня 
двигателя ВАЗ-2105 (рис.9) ; 

- изменения хода поршня с 71мм до 75,6мм путём установки доработанного коленчатого 
вала (каталожный номер 11183-1005016) от двигателя ВАЗ-11183 (рис. 9), в результате 
чего рабочий объём двигателя увеличится с 1288см3 до 1482см3  , а прирост мощности 
составит 8,62 кВт; 



  
Рисунок 9_Виртуальные снимки: слева – направо, поршень двигателя ВАЗ-2105, 

облегченный коленчатый вал двигателя ВАЗ-11183 

 

в)  для увеличения фаз газораспределения стандартный распределительный вал заменен на 
спортивный модели 55 (рис. 10), который имеет следующие параметры: 

- подъём впускного клапана-10мм, что на 0,6мм больше стандартного; 

- подъём выпускного клапана-9,6мм, что на 0,7мм больше стандартного;  

- опережения открытия выпускного клапана 52̊̊̊ , что на 5̊ больше стандартного; 

- запаздывания закрытия после впускного клапана 72̊, что на 10̊ больше от стандартного;  

- высота перекрытия клапанов составляет 1,5мм, что на 0,7мм больше стандартного, что 
позволит увеличить мощность двигателя на 12,58кВт. 

 
Рисунок 10_Виртуальный снимок распределительного вала модели 55 

 

г) при установке спортивного распредвала необходимо устанавливать разрезной шкив 
(рис. 11), позволяющей более точно настроить фазовую характеристику; 

    

 

 



 

Рисунок 11_ Виртуальный снимок разрезного шкива распределительного вала: слева – 
в сборе; справа - разобранный 

 

д) для улучшения наполняемости цилиндров двигателя горючей смесью необходимо:  

- увеличить проходное сечение впускного тракта, устранить неровности по длине тракта, 
убрать острые кромки, в частности кромки седла клапана, точно произвести сопряжение 
каналов и их шлифовки до 4 – 5 класса частоты. В результате ожидаемый прирост 
мощности составит 10%, что соответствует   5,72 кВт; 

- для улучшения наполняемости цилиндров двигателя горючей смесью произведем замену 
стандартного карбюратора на 4-е отдельных карбюратора (рис. 12) 

 

Рисунок 12_ Виртуальный снимок блока, состоящих из четырех отдельных карбюраторов 

 

-  стандартный воздушный фильтр заменим на фильтр нулевого сопротивления 

 (рис. 13, поз. в). 

-  для выравнивания потока воздуха и равномерного распределение воздуха по цилиндрам 
двигателя установим ресивер (рис. 13, поз. а). 



 
Рисунок 13_ Виртуальный снимок головки блока цилиндров: 

слева – блок впускного тракта; справа -  головка блока цилиндров в сборе; 

 а – ресивера; б - впускных трубопроводов; в - фильтра нулевого сопротивления. 

 

ж) по результатам произведенных расчетов произведено измение конструкции выпускной 
системы (рис. 14);  

 
Рисунок 14_ Виртуальный снимок выпускной системы 

 

В результате всех этих мероприятий ожидаемая мощность двигателя может составить 
88,58 кВт при 8000об/мин.  

Кроме увеличения мощностных показателей двигателя предлагается улучшить его 
динамичность за счёт уменьшения веса поршня, поршневого пальца, шатуна, облегчения 
маховика снятием металла равного количества и сохранения баланса (рис.15 а), а также 
уменьшения веса противовесов коленчатого вала путём снятия с них металла с 
последующей его балансировкой  (рис. 15 б). При доработке шатуна предлагается 
применить Н – образный шатун (рис.16), вес которого легче, жёсткость выше и наряду с 
этим уменьшена его длина на величину 4,6 мм для компенсации крайнего положения 
поршня. 



 
Рисунок 15_ Виртуальные снимки:  

а - облегчённый маховик б - облегченный коленчатый вал. 

 
Рисунок 16 _Виртуальный снимок шатуна:  

слева – стандартный, справа – модернизированный 

Масляный и жидкостной насосы (рис.17) доработке не подвергались, так как они имеют 
достаточную производительность и надежность. 

 

 
Рисунок 17_ Виртуальные снимки: слева -  топливного насоса; справа - водяного насоса 

 

Завершающий этап – разработка сборочного чертежа двигателя (рис. 18) и его 
составляющих (рис. 19), а также рабочих чертежей деталей (рис.20). 



 
Рисунок 18_ Сборочный чертеж модернизированного двигателя ВАЗ – 2108 

  

Рисунок 19_ Сборочные чертежи: слева – шкива; справа – шатуна 

 

 

Рисунок 20_Рабочие чертежи: слева – фланца впускного; справа – штуцера 

 



В заключении можно добавить следующее, что используя возможности программного 
продукта «Компас», имеется возможность создать 3Д – сборку в разнесенном виде, что 
удобно при изучении устройства данного узла. В качестве примера предложена 
разработка головки блока цилиндров (рис. 21). 

 

Рисунок 21_ Виртуальные снимки 3Д – сборки головки блока цилиндров: слева – в 
разнесенном виде; справа -  в сборе 

 

Доклад окончен. 

Спасибо за внимание 

 
  



ВЛИЯНИЕ ВНЕШНИХ ФАКТОРОВ НА 
ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ БУЛЬДОЗЕРОВ И РЫХЛИТЕЛЕЙ 

Тульский государственный технологический колледж 
Ештокин Владимир, 3-ий курс 

Специальность: 23.02.04 Техническая эксплуатация подъемно-транспортных, 
строительных, дорожных машин и оборудования 

Руководитель: Черкасова К.В. 
 
При разработке котлованов, выемок и насыпей целесообразно применять 

бульдозерный комплект техники, если средняя дальность продольной либо поперечной 
возки не превышает 100 метров. Чтобы выбрать наиболее оптимальную модель 
спецтехники, необходимо сравнить производительность бульдозеров с разным тяговым 
классом и различным типом рабочего оборудования. Наиболее перспективными являются 
машины на гусеничном движителе. Техника на пневмоколесном ходу востребована 
меньше. При расчете производительности землеройно-транспортной машины необходимо 
учитывать условия местности, характер работ и другие факторы. 

Бульдозер – землеройно-транспортная машина для послойной разработки и 
транспортировки грунта, разработанная на базе гусеничного или пневмоколесного трактора 
со сменным навесным рабочим оборудованием – отвалом (плоский щит с боковыми 
открылками), рамой и механизмом управления. 

 
1 - шарнирно-сочленённая верхняя тяга: 
2-гидроцилиндр регулировки угла наклона: 
3 - рабочая балка: 
4 - буфер для упора толкача; 
5 - рабочий орган (зуб): 
6 - накладка (противоизносная, 
сменная: 
7 - наконечник зуба; 
8- нижняя тяга: 
9 - гидроцилиндр подъёма и опускания зуба; 
10 - опорная рама, 
11 - гидросистема управления 
Рисунок 1. Бульдозер-рыхлитель 
Применяется техника с неповоротным и поворотным отвалом. В первом случае 

рабочее оборудование располагается перпендикулярно продольной оси, что позволяет 
перемещать массивы грунта только впереди машины. Производительность бульдозеров с 
поворотным отвалом намного выше, так как такие экземпляры способны перемещать грунт 
в сторону под углом в 60 градусов, что позволяет проводить грубые планировочные работы. 



Механизм управления отвалом может быть канатно-блочным и гидравлическим. Второй 
тип управления производительнее, так как позволяет принудительно заглублять отвал в 
грунт.  

Рассчитывая производительность бульдозеров, необходимо учитывать физические и 
механические показатели разрабатываемого земляного массива, а также местные условия. 
К основным физико-механическим характеристикам грунта относят: гранулометрический 
состав – соотношение размеров частиц грунта по массе; плотность – масса грунта в единице 
его объема; пористость – количество пустот между зернами, выраженное в процентном 
отношении по массе; число пластичности – диапазон влажности, в котором грунт обладает 
пластичными свойствами и не переходит в текучее состояние; набухаемость – способность 
земляного массива увеличиваться в объеме при переувлажнении; угол внутреннего трения 
– сопротивляемость частиц грунта срезу. К местным условиям, влияющим на 
производительность бульдозеров, относят характер рельефа и технологические 
особенности строительного объекта. На равнинном и прямолинейном участке с 
минимальной дальностью поперечной возки скорость выполнения работ намного выше, 
чем на холмистой местности.  

Производительность бульдозера зависит от типа выполняемых работ. Это могут 
быть землеройно-транспортные либо планировочные работы. В первом случае 
производительность выражается в м3/ч, во втором – м2/ч. Подробнее остановимся на 
землеройно-транспортных работах. Эксплуатационная производительность определяется 
тем объемом земляного массива, который спецтехника способна разработать и переместить 
за единицу времени, то есть за один час. Расчет производительности бульдозера ведется по 
формуле  

Пэ =
3600Vгр × ky × kв × kн

Тц
 

kу – влияние уклона земляной площадки. Во время работы на уклонах от 5-15 % 
значение увеличивается от 1,35 до 2,25; при разработке грунта на подъеме коэффициент 
уменьшается с 0,67 до 0,4; 

 kв – значение, учитывающее время использования машины (kв = 0,8-0,9); 
 kн  – коэффициент наполнения геометрического объема призмы волочения (kн  = 

0,85-1,05).  
Рассмотрим признаки грунтов, наиболее необходимые для оценки условий 

применения машин для земляных работ. 
По мере уменьшения грунтовых частиц их удельная поверхность увеличивается. В 

связи с этим возрастают молекулярные силы поверхностного взаимодействия частиц и 
начинают сказываться ионные и коллоидные свойства минералов, образующих грунты. 
Молекулярные силы становятся соизмеримыми с силой тяжести частиц или даже 
превосходят ее. Одновременно увеличиваются силы контактного взаимодействия частиц с 
деталями и узлами рабочих органов машин, проявляясь в липкости и внешнем трении 
грунтов. 

При выполнении одинакового вида работ производительность бульдозеров меняется 
в зависимости от группы и состояния разрабатываемого грунта. Так, при разработке 
песчаных грунтов сопротивление их перемещению увеличивается и на преодоление этого 
сопротивления затрачивается значительная мощность двигателя. Сопротивление грунта 
внешнему трению рабочих органов машин относится к числу наиболее существенных 
факторов рабочего процесса машин для земляных работ. Коэффициентом и углом внешнего 
трения грунта по конструкционным материалам машин определяются соотношение между 
ортогональными составляющими сил резания и копания грунтов, усилия для перемещения 
машин по грунтовому массиву, условия устойчивости машин. 

Исследования показали, что закономерности трения между грунтом и рабочим 
органом машины отличаются от соответствующих закономерностей трения твердых тел. 
Коэффициент трения между грунтом ненарушенного сложения и сталью зависит от 



давления и влажности грунта, уменьшаясь при их увеличении. Для большинства глинистых 
и песчаных грунтов угол трения по стали в условиях взаимодействия с рабочим органом 
машины составляет от 15 до 30°. 

Во время транспортировки песчаного грунта большая часть его теряется по пути, 
ссыпаясь по сторонам отвала. При разработке тяжелых глинистых и переувлажненных 
пылеватых грунтов производительность бульдозера снижается вследствие значительного 
сопротивления этих грунтов резанию и большой плотности. Наиболее производительно 
бульдозеры работают в супесчаных и суглинистых грунтах, имеющих нормальную 
влажность (10… 15%). Объем одновременно перемещаемого супесчаного или суглинистого 
грунта нормальной влажности примерно в 1,5 раза превышает объем глинистого или сухого 
песчаного грунта при прочих равных условиях. 

Производительность бульдозеров резко снижается при разработке плотных грунтов, 
так как в этих условиях затрачивается много времени на рыхление грунта ножами. В 
отдельных случаях, особенно если разрабатывается грунт, предварительно уплотненный 
транспортом или другими способами (разработка грунта на дорогах и на дворах 
действующих предприятий, разработка слежавшихся насыпей и т. п.), врезание ножа отвала 
в грунт оказывается практически невозможно. Разрыхленный при разработке грунт после 
укладки в отвал постепенно уплотняется под действием сил тяжести и атмосферных 
факторов. Но первоначальной плотности естественным путем он обычно не достигает. 

Объемы земляных работ и производительность машин для их выполнения 
вычисляют по объему грунта в состоянии естественного залегания. При определении, 
например, вместимости ковшей машин или размеров отвалов, принимается во внимание 
увеличение объема и уменьшение плотности грунта вследствие разрыхления. Показатели 
разрыхления грунтов принимаются по данным ЕНиР на земляные работы. Так, для ломовой 
глины первоначальное увеличение грунта при разработке равно 28-32%, а остаточное 
разрыхление - 6-9%; для песка соответственно 10-15 и 2-5%; для скальных грунтов - 45-50 
и 20-30%. 

Землеройные машины производят разрушение грунта в основном последовательным 
отделением части грунта (стружки) от массива. Перемещение срезанной стружки по 
рабочему органу машины и накапливание в нем грунта вызывают значительные 
сопротивления. Характер разрушения грунта и величина возникающих при этом 
сопротивлений зависят от многих факторов - механических свойств грунта и его 
физического состояния, формы и расположения режущего органа и т. п. 

Существенное влияние на свойства нескальных грунтов оказывают плотность и 
влажность грунтов. Свойства песчано-глинистых грунтов находятся в большой 
зависимости от влажности. Если в талом грунте содержится только прочносвязанная вода, 
то грунт находится в твердом состоянии. При наличии рыхлосвязанной воды грунт 
становится пластичным. При свободной воде в порах грунт переходит в текучее состояние. 

Таким образом, при насыщении водой песчано-глинистый грунт вначале 
размягчается, потом переходит в пластичное и, наконец, текучее состояние. Влажность 
грунта оказывает значительное влияние на способ разработки грунта и на способность 
грунтов к уплотнению. При значительной влажности песчано-глинистых грунтов 
появляется липкость, которая усложняет выгрузку грунта из ковша или кузова машины, 
усложняет работу конвейера и ухудшает условия передвижения машин и транспорта. Что 
заметно снижает производительность рабочей машины. 
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В целях создания асфальтобетонного покрытия, отвечающего всем техническим 

нормам и правилам, необходимо знать конструктивные особенности используемых средств 
механизации процесса, оборудования и вспомогательных инструментов. Основой 
рассматриваемого процесса является эффективная работа асфальтоукладчика. А именно: 
определение точных параметров конструкции для получения необходимого результата. 

 
Рис.1 Схема натяжения цепей питателя 
 
При определении главных параметров необходимо взять за основу регулирование 

непосредственно рабочего оборудования. 
Регулирование натяжения цепей питателя. Цепь натягивают болтами 4 (рис. 1), 

расположенными в передней части приемного бункера. Каждая цепь снабжена своим 
натяжным устройством. Натяжение цепей производят в такой последовательности: 
поднимают крышку 1, снимают часть плит 5 контргруза, поворачивая гайку 2 натяжного 
болта 4, регулируют натяжение цепи 7. 

Регулирование трамбующего бруса. Трамбующий брус (рис. 2) регулируют в 
вертикальной и горизонтальной плоскостях. Установка трамбующего бруса по отношению 
к выглаживающей плите в вертикальной плоскости считается правильной, если в 
опущенном положении трамбующего бруса его нож 8 будет находиться ниже рабочей 
поверхности выглаживающей плиты 6 на 0,4 мм. При установке трамбующего бруса в 
нижнем положении выше рабочей поверхности выглаживающей плиты образуются 



трещины, асфальтобетонная смесь налипает на выглаживающую плиту и быстро 
изнашивается ее рабочая поверхность, особенно при укладке крупнозернистых смесей. 
Установка трамбующего бруса в нижнем положении ниже указанного допуска рабочей 
поверхности выглаживающей плиты приводит к тому, что плита не будет выглаживать 
поверхность покрытия и на нем будут оставаться следы от работы трамбующего бруса со 
всеми неровностями. 

Для регулирования трамбующего бруса в вертикальной и горизонтальной 
плоскостях используют приспособления. Регулирование  в вертикальной плоскости 
производят следующим образом. Поднимают раму рабочих органов с помощью 
гидросистемы. На горизонтальную поверхность устанавливают четыре продольные рейки, 
равные по высоте. На них опускают выглаживающую плиту так, чтобы каждая ее половина 
ложилась на две рейки, расположенные по краям. 

Трамбующий брус опускают в крайнее нижнее положение и замеряют величину 
выступа. Если величина выступа трамбующего бруса будет более указанного (0,4 мм), то 
под подшипник эксцентрикового вала 1 устанавливают прокладки 10 и закрепляют болтами 
подшипник. При величине выступа трамбующего бруса менее указанной из-под 
подшипников эксцентрикового вала удаляют прокладки, добиваясь требуемой величины. В 
горизонтальной плоскости трамбующий брус регулируют следующим образом. Для 
регулирования зазора между ножом 8 трамбующего бруса 2 и торцом выглаживающей 
плиты 6 подвертывают гайки цилиндрической пружины 4 и отжимного болта 5. 
Цилиндрическая пружина прижимает отражательный щит, а вместе с ним и трамбующий 
брус к торцу  выглаживающей плиты. Степень приближения трамбующего бруса к 
выглаживающей плите регулируется отжимным болтом 5. Регулируя гайки пружины и 
отжимной болт устанавливают требуемый зазор (0,5 – 1 мм). 

 
Рис.2 Схема регулирования отражательного щита и трамбующего бруса 
 
Регулирование выглаживающей плиты. Получение ровной поверхности покрытия 

зависит также и от правильной установки выглаживающей плиты. Проверять и 
регулировать установку выглаживающей плиты следует на горизонтальной поверхности. 
Для этого поднимают выглаживающую плиту и устанавливают ее на  четыре равные по 



высоте рейки. Разъединяют цепи 4  регулятора профиля и проверяют горизонтальность 
поверхности всей плиты. Для этого ровную рейку прикладывают к нижней плоскости 
плиты в продольном и поперечном направлениях. Если плита установлена не 
горизонтально, то, поворачивая звездочки 1 регулятора профиля, добиваются правильной 
установки плиты, после чего надевают цепи на регуляторы профиля. 

Толщину покрытия регулируют путем изменения угла наклона выглаживающей 
плиты в вертикальной плоскости. Для этого применяют регуляторы толщины, 
расположенные на задних внешних концах выглаживающей плиты. Постоянная толщина 
слоя получается при установке выглаживающей плиты параллельно основанию полотна 
дороги (рис. 3, а). Уменьшить толщину покрытия (рис. 3, б) можно, равномерно поднимая 
заднюю часть выглаживающей плиты и опуская ее переднюю часть. С этой целью рычаги 
регулятора толщины поворачивают против часовой стрелки.  

 
Рис.3 Схема работы регулятора толщины 
 
Для увеличения толщины покрытия (рис. 3, в) равномерно опускают заднюю и 

поднимают переднюю части выглаживающей плиты. При этом ручки регулятора 
поворачивают по часовой стрелке.  

После достижения заданной толщины покрытия выглаживающую плиту 
устанавливают в положение, параллельное основанию дороги. При изменении толщины 
покрытия необходимо соответственно отрегулировать и количество смеси, подаваемой к 
винтовым конвейерам. Для этого изменяют величину открытия шиберных заслонок 
приемного бункера. 

Регулятор профиля позволяет получать ровную (горизонтальную) поверхность 
покрытия, одно- или двускатный профиль покрытия. Поворачивая винты регулятора, 
изменяют расстояние между верхними частями рамы рабочих органов и достигают 
заданного профиля покрытия дороги. 

Горизонтальное положение выглаживающей плиты устанавливают регулятором 
профиля и регулятором толщины. Для получения односкатного профиля покрытия 
необходимо один регулятор толщины установить на большую высоту, чем другой, т. е. там, 
где должна быть большая высота, с той стороны регулятором опускают заднюю часть и 
поднимают переднюю, а у другого регулятора эти операции выполняют наоборот. 

Подводя итог, перечислим основные дефекты покрытия при распределении смеси 
асфальтоукладчиком и способы их устранения (табл. 1).  

 Таблица 1 
Основные дефекты покрытия и способы их устранения 

Дефекты 
покрытия 

Причины 
возникновения Способ устранения 

Неровная 
поверхность в 
продольном 
направлении 

Неправильно 
отрегулирована толщина 
слоя покрытия 

Изменять толщину слоя 
покрытия постепенно до достижения 
заданной величины. Ставить 
выглаживающую плиту параллельно 
основанию 



Шероховатая 
поверхность, 
имеются 
углубления вдоль 
укладываемой 
полосы 

Асфальтобетонная 
смесь прилипла к 
поверхности 
выглаживающей плиты 

Очистить поверхность 
выглаживающей плиты, смазать ее 
эмульсией, соляровым маслом или 
керосином, подогреть плиту до 
температуры 100-110° С 

Разрывы 
поверхности 
покрытия по 
ширине 
укладываемой 
полосы 

Трамбующий брус 
установлен выше 
выглаживающей плиты 

Установить трамбующий брус 
ниже на 0,4 мм от поверхности 
выглаживающей плиты в крайнем 
нижнем положении бруса 

Большая скорость 
укладки Уменьшить скорость укладки 

Разрыв 
поверхности 
покрытий в 
середине или по 
краям 

Неправильно 
установлена 
выглаживающая плита 

Установить выглаживающую 
плиту в горизонтальное положение 

Увеличена подача 
смеси 

Уменьшить величину открытия 
шиберных заслонок приемного 
бункера 

Задирания на 
поверхности 
покрытия 

Наличие в смеси 
комков, посторонних 
предметов или крупного 
щебня, которые 
перемещаются 
трамбующим брусом 

Остановить укладчик, поднять 
выглаживающую плиту и трамбующий 
брус, удалить комки и посторонние 
предметы, покрытие затерет 

 
Таким образом, доказано, что качество возводимого покрытия напрямую зависит от 

эксплуатации рабочих органов. А именно: конструктивных особенностей, точности 
изготовления агрегатов и регулирования систем. 
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Различают две системы ремонта строительных и дорожных  машин: ремонт по 

потребности и планово-предупредительный ремонт. В первом случае машина ставится на 
ремонт при предельном износе или поломке каких-либо деталей, в результате чего 
дальнейшая эксплуатация машины невозможна. Эта система получила название «работа на 
износ» и в настоящее время не применяется. 

Система планово-предупредительного ремонта (ППР) является наиболее 
совершенной системой организации и производства ремонтных работ. По системе ППР 
ремонты машин планируются заранее, исходя из отработанного количества часов. Таким 
образом, дефекты устраняются не тогда, когда машина пришла в негодность, а 
заблаговременно. При установлении сроков и вида ремонта исходят из такого износа 
машины, при котором не исключается возможность ее эксплуатации, но создается угроза 
аварийного нарастания износов при дальнейшей эксплуатации. 

Система ППР позволяет: заранее уточнить и согласовать с основным производством 
время постановки машин на ремонт; во время эксплуатации сохранять нормальную 
работоспособность машины благодаря своевременному уходу и ремонтам; заранее 
планировать весь комплекс ремонтных работ, т. е. графики ремонтов, заготовку ремонтных 
материалов и запасных частей, сборку узлов и агрегатов и необходимые трудовые затраты.    

Системой технического обслуживания и ремонта называют совокупность 
взаимосвязанных средств, исполнителей, документации технического обслуживания и 
ремонта, необходимых для поддержания и восстановления качества изделий, входящих в 
эту систему. 

Плановой систему ППР называют потому, что все виды технических воздействий 
проводятся в соответствии с разработанным планом и предусматривают безусловное 
планирование ТО и ремонтов машин по срокам и объемам работ, а предупредительной 
систему ППР называют потому, что ее основной целью является предупреждение 
интенсивных износов и отказов в работе машин. 

Все мероприятия, предусмотренные системой ППР, подразделяют на техническое 
обслуживание и ремонт. 

Техническое обслуживание – это комплекс операций или операция по поддержанию 
исправности или работоспособности изделия при использовании его по назначению, 
хранении и транспортировании. 

В зависимости от периодичности, трудоемкости и перечня выполняемых работ для 
машин, используемых в строительстве, предусмотрены следующие виды технического 
обслуживания и ремонта: ежесменное ЕО; периодическое (номерное); ТО-1 и ТО-2; 
сезонное СО; текущий ремонт ТР (техническое обслуживание № 3 (ТО-3)); капитальный 
ремонт КР. 

Ежесменное техническое обслуживание должно обеспечить работоспособность 
машины в течение всей смены. Оно заключается в контроле общего технического состояния 
машины, дозаправке топливосмазочными материалами, рабочей и охлаждающей 
жидкостью. Работы по ЕО в строительных организациях выполняют машинисты, за 
которыми закреплены машины, и их помощники. 



Периодическое (номерное) техническое обслуживание предусматривает 
своевременную чистку, регулировку, смазывание, проведение крепежных работ машин, что 
снижает интенсивность изнашивания деталей. Периодическое техническое обслуживание 
строительных машин выполняют специализированные бригады с участием или без участия 
машинистов, за которыми закреплены машины. 

В соответствии с рекомендациями по организации проведения ТО и ремонта 
строительных машин технические обслуживания машин конкретных марок могут 
различаться периодичностью выполнения и составом работ. В состав работ ТО, имеющего 
более высокий порядковый номер, входят работы каждого из предшествующих видов ТО, 
включая ежесменное. 

Периодичность технического обслуживания – это интервал времени или наработки 
между данным видом технического обслуживания и последующим таким же видом или 
другим – большей сложности. 

Сезонное техническое обслуживание проводят два раза в год при переводе парка 
машин на весенне-летний или осенне-зимний периоды эксплуатации. Оно предусматривает 
замену топлива и смазочных материалов, изменение плотности электролита в 
аккумуляторных батареях, промывку системы питания, смазки, охлаждения и пр. 

В состав операций по техническому обслуживанию входят уборочно-моечные, 
крепежные, контрольно-диагностические, регулировочные и смазочно-заправочные 
работы. 

Несмотря на регулярное и качественное техническое обслуживание, износ деталей и 
сборочных единиц достигает при эксплуатации таких пределов, что дальнейшее 
использование машины или ее составных частей становится нецелесообразным или даже 
опасным. В этом случае необходимо проводить ремонт отдельных составных частей или 
машин в целом. 

Ремонт – это комплекс операций по восстановлению работоспособности или 
ресурсов изделий или их частей. Он включает контрольно-диагностические, разборочные, 
сборочные, регулировочные, слесарные, механические, кузнечные, сварочные и другие 
работы. 

Ремонтные работы могут проводиться в плановом порядке, предусмотренном 
нормативной документацией, и неплановом, необходимость выполнения которых 
обусловливается возникновением отказов в работе машин в процессе эксплуатации. 

Различают текущий (Т) и капитальный (К) плановые ремонты. 
Текущий ремонт предусматривает обеспечение гарантированной 

работоспособности машины до очередного планового ремонта путем восстановления и 
замены отдельных сборочных единиц и деталей в объеме, определяемом техническим 
состоянием машины. 

Капитальный ремонт предусматривает восстановление неисправности, 
работоспособности и обеспечение ресурса до следующего капитального ремонта, близкого 
к установленному для новой машины. При капитальном ремонте машины полностью 
разбирают и ремонтируют все сборочные единицы. Выбракованные детали заменяют 
новыми или заранее отремонтированными, включая базовые. Капитальный ремонт 
выполняют на ремонтно-механических предприятиях и, как исключение, в ремонтных 
мастерских строительных организаций (простые строительные машины). 

Каждое мероприятие системы ППР включает операции как технического 
обслуживания, так и ремонта. 

Время, в течение которого выполняют в определенной последовательности в 
соответствии с требованиями нормативно-технической документации все установленные 
виды ремонта, называют ремонтным циклом. 

Система ППР оправдала себя, долгое время не подвергалась существенным 
изменениям и действует и поныне. Однако по мере усложнения конструкций машин, 



увеличения их количества, а также необходимости повышения работоспособности машин 
и снижения затрат на эксплуатацию все очевиднее становятся ее недостатки. 

Так, в связи со значительным рассеиванием фактических значений показателей 
надежности машин принятая в настоящее время система ППР не обеспечивает заданного 
срока работы изделий и не может обеспечить полного использования их ресурса. Как 
правило, этот ресурс оказывается или не выбранным (в этом случае на ремонт ставится 
машина, которая еще может работать), или перерасходованным, когда машина оказывается 
в зоне аварийного износа, что значительно удорожает стоимость ее ремонта. При этом 
разработанные системы оптимизации периодичности ТО и ремонтов не нашли широкого 
применения в силу своей сложности. 

Поэтому в настоящее время наметилась тенденция замены принятой системы ППР 
системой технического обслуживания и ремонта по техническому состоянию. В ее основу 
положен плановый контроль состояния машины с помощью диагностических средств и 
проведение ТО и ремонта в зависимости от этого состояния. Такая система обеспечивает 
почти полное использование технического ресурса составных частей машины в целом, а 
также предотвращение отказов машин, и тем самым обусловливает высокую безотказность 
и долговечность их в процессе эксплуатации. 
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Строительство – один из наиболее заметных признаков существования жизни на 
Земле. Поэтому справедливо считать историю человечества историей развития 
строительных технологий, приспособлений, а их модернизация  - одним из показателей 
уровня технического развития человеческой цивилизации. Модернизация рабочего 
оборудования, узла, или машины в целом призвана повышать производительность рабочего 
процесса. 

Различают теоретическую, техническую и эксплуатационную производительность. 
Теоретическая производительность является некоторым условным измерителем и служит 
для сравнения экскаваторов разных моделей. Ее определяют при следующих расчетных 
условиях: захват ковшом расчетного по крепости грунта (а не данного), объем которого в 
плотном теле равен вместимости ковша; работа с поворотом на угол 900; выгрузка грунта в 
отвал при высоте забоя (для прямой лопаты), равной высоте размещения напорного вала 
над уровнем стоянки экскаватора. 

Теоретическую производительность определяют по формуле: 
Птеор = 𝑞𝑞

𝑡𝑡ц
, 

где q – вместимость ковша;  
tц – продолжительность рабочего цикла. 
В расчете общей продолжительности рабочего цикла учитывают совмещение 

операций везде, где это приводит к снижению этого параметра. С учетом этого положения 
продолжительность рабочего цикла определяется четырьмя интервалами: подъем ковша с 
поворотом рукояти для отделения от массива и захвата грунта (копания) – tкоп; поворот 
платформы при заполненном ковше и установка ее в направлении разгрузки ковша – tп.г.; 
удержание ковша над местом разгрузки – tраз.; возвратный поворот и установка платформы 
экскаватора в направлении последующего копания с одновременным опусканием ковша 
– tп.п. Тогда продолжительность рабочего цикла определяется по формуле: 

𝑡𝑡ц = 𝑡𝑡коп + 𝑡𝑡п.г. + 𝑡𝑡раз + 𝑡𝑡п.п 
Продолжительность рабочего цикла проверяют хронометрированием при 

проведении заводских и приемочных испытаний новых моделей экскаваторов. Фактическая 
продолжительность циклов экскаваторов строительной группы в зависимости от 
вместимости ковша, вида оборудования, категории грунта, условий работы колеблется от 
13- 40 с. 

Техническая производительность характеризует наибольшую работоспособность 
экскаватора в условиях данного грунта, забоя и способа его разработки. 

Техническую производительность определяют по формуле: 
Птехн = 𝑞𝑞 × кн

кр
, 

где кн и кр – соответственно коэффициенты наполнения и разрыхления грунта, 
принимаемые по опытным данным. 

Эксплуатационной производительностью учитываются не только условия данного 
грунта, забоя и способа разработки, но и все условия производства земляных работ. 

В реальных условиях производства земляных работ, кроме названных 
технологических операций, в отдельных случаях необходимо выполнять дополнительные 
операции. 



Например, при разработке липких грунтов необходимо встряхивать ковш для его 
опорожнения. Если высота забоя настолько мала, что за один проход ковш заполняется 
только частично, приходится производить повторное копание. При интенсивном 
глыбообразовании приходится убирать глыбы с подошвы забоя. Дополнительные операции 
увеличивают время рабочего цикла и снижают производительность экскаватора. 

В процессе экскавации приходится выполнять операции, не входящие в 
технологический (рабочий) цикл, во время которых разработка грунта прекращается. К 
таким операциям относятся смена транспортных машин для погрузки грунта экскаватором, 
собственные передвижки экскаватора на новую стоянку по мере выработки забоя, сдача и 
прием экскаватора машинистом начале и конце смены. 

С учетом затрат времени внецикловые операции эксплуатационная 
производительность может быть определена по формуле: 

Пэ = Птехн × кв, 
где кв – коэффициент использования экскаватора во времени. 
Повышению производительности экскаватора способствует увеличение объема 

грунта, разрабатываемого за каждый цикл экскаватора, и уменьшение длительности этого 
цикла. 

Для увеличения объема грунта, разрабатываемого за один рабочий цикл, следует 
добиваться возможно большего заполнения ковша. В случаях применения экскаваторов на 
разработке грунтов менее крепких (Ι и ΙΙ категорий) и в более благоприятных 
технологичеких условиях можно использовать сменные ковши большей вместимости и 
меньшей массы, увеличивая в некоторых случаях рабочие размеры экскаватора. 

Улучшая конструкцию режущей части ковша, можно снизить энергоемкость резания 
грунта. Тот же результат достигается своевременной заменой износившегося и 
затупленного режущего инструмента на ковшах (зубьев, ножей, козырька). 
Совершенствование формы ковша способствует уменьшению сопротивления призмы 
волочения и увеличению объема грунта, захватываемого ковшом (особенно в драглайнах). 
Применение средств защиты от налипания грунта (цепные днища и стенки, обогрев, 
вибрация, электороосмос, специальные покрытия и др.) может в условиях разработки 
липких грунтов увеличить объем грунта, выдаваемого за один рабочий цикл, и сократить 
простои для очистки ковша. 

Существенное значение для повышения производительности имеет определение 
оптимальных размеров и типов забоя, использование опыта передовых машинистов по 
установке в забое и перемещению экскаватора и транспортных машин, по 
последовательности разработки грунта в забое, по способу заполнения ковша и 
совмещению операций рабочего цикла. 

Значительное сокращение затрат времени на внецикловые операции возможно 
путем установки под погрузку в забое сразу двух – автомобилей-самосвалов, сокращения 
числа перегонов экскаватора, выбора рационального пути его рабочих передвижек, 
сокращения времени на передачу–прием экскаватора в начале и конце смены, организации 
бесперебойного технического обслуживания машин. 

Средством повышения производительности одноковшовых экскаваторов может 
быть автоматизация процесса управления или на основе использования микропроцессоров 
и лазерных информационно-измерительных систем. Применение средств автоматизации 
позволяет повысить точность и качество выполняемых работ, снизить трудозатраты и 
численность обслуживающего персонала. 

Наибольшую эффективность использования экскаваторов с лазерными системами 
дает применение бортовых компьютеров. В этом случае в память компьютера вносятся все 
необходимые данные, такие как геометрические размеры котлована, углы откосов, 
вместимость ковша, угол поворота, высота подъема ковша, отклонение ковша от заданных 
отметок, угловое положение ковша относительно планируемой поверхности (при 
выполнении планировочных работ) и др. Тогда во время работы в компьютер 



автоматически поступают сигналы с фотоприемника, а затем на исполнительные 
устройства для «моментальной» корректировки выполняемого процесса по отрывке 
траншеи, котлована или планировке поверхности. 

Так же одним из важных факторов, влияющих на производительность экскаваторов 
является коэффициент разрыхления грунта, позволяющий определить увеличение объема 
при его выемке. Все грунты можно разделить на две группы: 

̶ Сцементированные, или скальные – каменные горные породы, разработка которых 
возможна только с применением технологий взрыва или дробления; 

̶ Несцементированные, выборка которых проводится вручную или с помощью 
экскаваторов, бульдозеров, другой спецтехники. К ним относятся пески, глины, смешанные 
типы грунтов. 

На сложность разработки и стоимость земляных работ влияют следующие свойства 
грунтов: 

̶ Влажность – отношение массы воды, содержащейся в грунте, к массе твердых 
частиц; 

̶  Сцепление – сопротивление сдвигу; 
̶  Плотность, то есть масса одного кубического метра грунта в естественном 

состоянии; 
̶  Разрыхляемость – способность увеличиваться в объеме при выемке и разработке. 
Чем плотнее и тяжелее грунт в естественных условиях, тем больше объема он займет 

в выбранном состоянии. Этот параметр влияет на объемы вывозки грунта после его 
разработки. 
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В современном мире все большее значение приобретает отрасль логистики и 
транспорта. Она включает в себя и перевозку пассажиров, и перевозку грузов. В целях 
эффективности оказания данных услуг необходимо постоянно совершенствовать 
автотранспортный процесс, а именно – повышать его производительность. 

Производительность цикла (ездки) автотранспортного процесса – это масса 
перевезенного груза в тоннах или выполненная работа в тонно- километрах за единицу 
времени. 

В автотранспортном процессе рассматриваются технические и эксплуатационная 
часовая производительности. 

Техническая производительность за ездку (тонн/час): 
𝑊𝑊𝑄𝑄

𝑇𝑇= 𝑄𝑄
𝑡𝑡𝑞𝑞𝑞𝑞

= 𝑞𝑞∗𝛾𝛾𝑐𝑐
𝑙𝑙ег

𝛽𝛽𝑞𝑞∗𝑉𝑉𝑇𝑇

; 

Где q- номинальная грузоподъёмность автомобиля, т; 
𝛾𝛾с-коэффицент статического использования грузоподъёмности; 
𝑙𝑙ег-длины груженой ездки, км; 
𝛽𝛽е-коэффициента использования пробега за ездку; 
𝑉𝑉𝑇𝑇-средняя техническая скорость на маршруте, км/час. 
Эксплуатационная производительность за ездку (в тоннах/час): 
𝑊𝑊𝑄𝑄= 𝑄𝑄

𝑡𝑡𝑞𝑞𝑞𝑞+𝑡𝑡𝑛𝑛𝑛𝑛
= 𝑞𝑞∗𝛾𝛾𝑐𝑐

𝑙𝑙ег
𝛽𝛽е∗𝑉𝑉𝑡𝑡

+𝑡𝑡𝑛𝑛𝑛𝑛
; 

где 𝑡𝑡𝑛𝑛𝑛𝑛-время на погрузочно-разгрузочные работы, час. 
Таким образом, техническая производительность позволяет определить количество 

перевезенного груза (в тоннах/час) и выполненную работу (в тонно-километрах/час) с 
учетом времени затраченного только на движение с грузом и без него и остановок, 
связанных с движением, а эксплуатационная производительность – с учетом всего цикла 
транспортного процесса с учетом погрузочно-разгрузочных работ. 

Пути повышения эффективности использования автотранспортных средств: 
Повысить производительность подвижного состава можно оптимальным выбором 

типажа подвижного состава для выполнения заданного объема транспортной работы в 
зависимости от характера груза, рациональной организацией транспортного процесса, 
максимальным снижением времени на погрузочно-разгрузочные работы. 

Снизить себестоимость перевозок можно в результате экономии топлива на 
выполнение транспортной работы, снижения затрат на техническое обслуживание и ремонт 
подвижного состава за счет повышения качества этих работ. Повышение 
производительности подвижного состава в первую очередь зависит от его 
грузоподъемности и пассажировместимости. 

Однако применение одиночных автомобилей большой грузоподъемности 
ограничивается несущей способностью дорожного покрытия, и поэтому самым 
рациональным повышением производительности труда на автомобильном транспорте 
является широкое использование автопоездов. Производительность труда при этом 
возрастает в 1,5 раза, удельные эксплуатационные затраты (затраты на т грузоподъемности) 
на техническое обслуживание и амортизационные отчисления значительно сокращаются. 
Расходуется меньше топлива, сокращаются накладные расходы. 



Немаловажным фактором повышения эффективности применения автопоездов 
является сокращение простоя тягача автопоезда до минимума в пунктах погрузки-разгрузки 
при челночной организации перевозок. 

Использование специализированного подвижного состава обеспечивает наряду с 
сохранностью груза (муковозы, цементовозы, автофургоны ит. д.) наиболее полное 
использование грузоподъемности. 

Повышение эффективности использования автобусов неразрывно связано с 
качеством обслуживания пассажиров и находится в прямой зависимости от совершенства 
планирования и организации транспортного процесса, состояния дорог, оборудования 
маршрутов и ряда других показателей. 

Повышение скорости сообщения весьма важно для пассажиров. Это может быть 
достигнуто сокращением времени простоя автобусов на промежуточных остановках, 
повышением технической скорости, внедрением экспрессных и полуэкспрессных 
маршрутов при обеспечении безопасности движения. Повышение технической скорости 
автобуса зависит от состояния дорог, конструктивного совершенства подвижного состава 
и его технического состояния. 
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Рынок грузоперевозок сегодня перенасыщен предложениями перевозчиков и 
заявками на доставку товаров. Зачастую заказчику требуется срочно найти машину для 
доставки попутного груза, а перевозчику необходимо собрать достаточное количество 
заявок на транспортировку сборного груза. Искать предложения, опубликованные в 
печатных изданиях нереально. На помощь в этом деле приходит Интернет. Необходимо 
знание специальных информационных ресурсов. Сейчас в Интернете активно развиваются 
сайты с информацией о грузоперевозках. Это могут быть сайты специализированные, 
предназначенные для перевозки определенных групп товаров (например, транспортировка 
негабаритных грузов). Могут создаваться сайты более широкого профиля. Самое главное, 
что при разработке подобных сайтов, заказчику и перевозчику стало гораздо легче 
общаться, а так же, появилась возможность быстро найти удобный для обеих сторон заказ. 

На данный момент наиболее популярным и востребованным является сайт 
«АвтоТрансИнфо», или, сокращенно АТИ.СУ. Сайт «АТИ грузоперевозки» является 
надежной системой обмена информацией между заказчиками и перевозчиками. Ежедневно 
на страницах сайта появляются до нескольких тысяч предложений и заявок на 
транспортировку грузов.  

 
Рисунок 1 – Интерфейс «АТИ грузоперевозки» 

 
Зарегистрироваться на сайте можно как платно, так и бесплатно. Бесплатная 

регистрация - это своего рода пробный шаг. При бесплатной регистрации вы получаете 
доступ только к части заявок размещенных на сайте, можете поработать с ними, что-то 
выбрать и заключить договор. Но если вы нацелены на долгосрочную работу с помощью 
этого сайта, лучше всего пройти платную регистрацию и заключить договор абонентского 
обслуживания. Тогда за умеренную плату можно получить доступ ко всему функционалу 
сайта. Сюда относятся и расчеты маршрутов, и карты, и дополнительные сведения о 
состоянии дорог, а также новости, касающиеся отрасли грузоперевозок. Любой клиент, 
зашедший на сайт «АТИ грузоперевозки» может абсолютно свободно подать бесплатную 
заявку на необходимый ему автотранспорт, а перевозчик - разместить сведения о наличии 
автотранспорта, ожидающего загрузки. Сам сайт АвтоТрансИнфо состоит из разделов 
«Груз» и «Попутный транспорт». В одном разделе можно выставить данные о своем грузе, 
и тогда свободные перевозчики смогут обратиться к вам с предложениями. В транспортном 
разделе размещаются предложения о наличии свободного транспорта. На портале АТИ.  



Зарегистрироваться на сайте «ATI грузоперевозки» достаточно просто. Для начала 
определитесь, кто вы - заказчик (грузоотправитель) или перевозчик. Далее заполняете все 
поля формы (указываете наименование юридического лица и реквизиты, либо свои личные 
данные как физическое лицо), указываете реальный адрес электронной почты (на него вам 
отправят подтверждение в регистрации). После того, как вам прислали письмо с 
подтверждением на e-mail, можно начинать работу. Как правило, подтверждение приходит 
в течение 5-10 минут. Если вы желаете пользоваться всеми опциями сайта, вам необходимо 
пополнить счет на сайте. Сделать это можно с помощью электронного кошелька, 
банковского перевода или путем отправки денег с мобильного телефона. 

Оплата услуг производится через «Кабинет пользователя». Здесь вы находите 
ссылку «Оплата услуг» и выбираете все необходимые опции путем выделения. После этого 
программа автоматически подсчитывает сумму, и вы вносите необходимые деньги. При 
оплате доступа ко всему функционалу сайта вы получаете определенное количество баллов 
в свой «Паспорт надежности». 

«Паспорт надежности» на сайте «АвтоТрансИнфо» свидетельствует о стабильной 
работе компании, а также служит оценкой деятельности организации. В паспорте 
появляются баллы после проверки модераторами сайта информации о вашей компании. 
Также, баллы добавляются после получения положительных отзывов со стороны 
контрагентов. Таким образом, чем больше баллов у компании, будь то грузоперевозчик или 
заказчик (грузоотправитель), тем надежнее работа с ней.  

Основными показателями, свидетельствующими о надежности, являются сроки 
работы компании, насколько достоверны данные, заявленные организацией, наличие 
отрицательных и положительных отзывов со стороны клиентов. Данные этого рейтинга 
автоматически прописываются в каждой заявке, опубликованной вами на сайте. Кроме 
того, увидеть полную информацию о компании, включая данные паспорта, может любой 
зарегистрированный участник сайта.  

В «Паспорте надежности» отражены все положительные отзывы, а также причины, 
по которым оставлены отрицательные мнения. Поиск свободной машины на сайте 
АвтоТрансИнфо начинается с заполнения заявки, в которой вы указываете параметры 
груза, сроки доставки, место назначения и требуемый вид автотранспорта. Сформировав 
запрос и сбросив его на сайт «АТИ грузоперевозки», получаете ответ о наличии свободных 
машин. Большой плюс работы данного сайта - мгновенная выдача результатов поиска. Но, 
для пользователей, которые не пользуются платными услугами, перечень полученных 
машин будет ограничен. То же касается и тех пользователей, кто не прошел процесс 
регистрации. Так что, лучше всего оплатить хотя бы часть услуг сайта. Оплата, кстати, 
весьма приемлемая. В любом случае, окупится она практически сразу, так как доступная 
информация достаточно велика и разнообразна. 

Для того чтобы перевозчику найти необходимый для доставки груз, достаточно 
перейти в раздел «Грузы». После заполнения заявки программа выдает перечень 
возможных для доставки грузов. Кстати, на сайте «АТИ грузоперевозки» доступна функция 
«Эллипс», которая выдаст вам не только список грузов, находящихся в желательных для 
перевозчика точках назначения, но и предложит всевозможные варианты грузов, 
расположенных в относительной близости от необходимых пунктов. Эта дополнительная 
услуга дает перевозчику возможность не только найти груз для перевозки, но и получить 
возможность транспортировки попутного груза на любом протяжении пути.  

При добавлении своего автотранспорта на сайт «АвтоТрансИнфо» тоже никаких 
сложностей не возникает. Нужно лишь зайти в транспортный раздел сайта и заполнить 
форму, в которой отражены основные данные вашего автотранспортного средства (или 
нескольких). Необходимо указать тип машины, номера, типы грузов, для перевозки 
которых предназначен данный вид автотранспорта.  

Добавить на сайте данные о грузе тоже достаточно просто. Необходимо указать тип 
груза, его специфические особенности (товары длительного хранения или 



скоропортящиеся, продовольственные или товары народного потребления). Обязательно 
нужно указать требуемые сроки доставки груза и дату погрузки. Также тип необходимого 
для грузоперевозки автотранспортного средства. При заполнении данных о транспортном 
средстве и грузе необходимо оставить свои контактные данные. 

 

 
Рисунок 2 - Поиск грузов «В ЭЛЛИПСЕ» 

 
На сайте «АвтоТрансИнфо» существует система списков. В эти списки могут 

заноситься определенные регионы, города, области. Кроме того, на «АТИ грузоперевозки» 
существует деление на партнерские, черные и белые списки. Вся эта систем призвана 
облегчить поиск благонадежных транспортных компаний, а также завести перечень фирм-
партнеров, сотрудничество с которыми осуществляется на постоянной основе. 

 
Рисунок 3 - Сервис страхование грузов АТИ-грузоперевозки 

 
Полезным сервисом является страхование грузов прямо на сайте «АТИ 

грузоперевозки». Застраховать перевозимый груз можно прямо из «Кабинета 
пользователя». В этом кабинете существует подраздел, посвященный страхованию. Здесь 
хранятся заключенные ранее договора страхования, также здесь можно сформировать и 
отправить заявку на вновь заключаемый договор. Произвести необходимые действия 
можно с помощью вкладок «Заявление», «Запрос тарифа». Кроме всех вышеперечисленных 
функций на сайте есть разделы, посвященные купле-продаже грузовых автотранспортных 
средств и оборудования. Здесь можно найти предложения, как по продаже подержанных 
автомобилей, так и предложения от дилеров автопроизводителей. Функционал сайта 
позволяет не только просмотреть перечень предлагаемых автомобилей, но и заполнить 
заявку на покупку, оформление кредита или лизинг.  

Но, при всей привлекательности, у сайта ATI.SU есть свои недостатки. Никто не 
гарантирует, что заявки, выставленные на сайте, не прошли через руки нескольких 
диспетчеров грузоперевозок. При этом каждый посредник снимает себе часть суммы с 
договора. А перевозчику, который выполняет работу, достается самая малая часть денег. 
Впрочем, это относится к работе в сфере грузоперевозок в целом. Ведь если вы работаете 
даже без использования сайта, с проверенными клиентами, в один прекрасный день тоже 
можете нарваться на цепочку посредников.  
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Федеральный закон N7-ФЗ «Об охране окружающей среды» гласит: каждый имеет 

право на благоприятную окружающую среду, бережно относиться к природным 
богатствам, которые являются основой устойчивого развития, жизни и деятельности 
народов, проживающих на территории страны.  

С каждым годом количество автомобилей в мире растёт все более быстрыми 
темпами. По данным экспертов, на данный момент в мире эксплуатируется около 950 млн 
автомобилей. Автомобильный транспорт потребляет много энергии, для выработки 
которой необходимо добывать огромное количество нефти. Нефтепродукты весьма 
негативно влияют на экологию планеты. Кроме того, часто происходят экологические 
катастрофы, такие как выброс нефтяных продуктов в окружающую среду, поэтому так 
важно переходить на альтернативные виды источников энергии для двигателей 
автомобилей.   

 При работе двигателя в воздух выбрасывается выхлопной газ-продукт сгорания 
топлива. Выхлопные газы автомобиля составляют около 80% от всех загрязнений в 
атмосфере. В отработанном сырье присутствует огромное количество токсичных веществ. 
За сутки одна машина выбрасывает около одного килограмма таких веществ. Ученые в 
специальных лабораториях изучают экологический вред отработавших газов. На диаграмме 
(Рис.1) мы можем увидеть в процентном соотношении количество выбрасываемых в 
атмосферу химических элементов. 

 

 
Рис. 1 Состав выхлопных газов автомобилей с ДВС 

 
Выхлопы содержат тяжелые металлы, продукты окисления и сгорания топлива, 

ароматические углеводороды. К самым опасным относятся: 
-окись углерода, 
-углекислый газ, 

            -озон, 
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Автомобильный транспорт занимает первое место как источник загрязнения в 
атмосферу. 

Автомобильные выхлопы наносят вред окружающей среде. Частицы дыма, сажи 
образуют токсичный смок, на это остро реагируют растения вдоль проезжей части.  

Транспортные выхлопы- одна из причин парникового эффекта. Этот процесс 
ускоряется и представляет реальную угрозу экологической обстановке. Таяние арктических 
льдов, глобального потепления, аномальной погоды. 

Для поддержания экологии планеты, учёные всего мира разрабатывают 
инновационные типы двигателей, которые будут потреблять энергию без использования 
нефтепродуктов.  

Одним из таких видов является двигатель на солнечных панелях. 
 Электромобили на солнечных батареях- тип экспериментального автомобиля, 

которые движутся за счёт энергии солнца. Для питания аккумуляторов используются 
солнечные батареи. КПД фотоэлементов составляет до 15-20%. Солнечные автомобили 
имеют мощность двигателя в 2-3 лошадиные силы. Ночью такие автомобили могу 
передвигаться за счёт ДВС (при наличии), сжигая топливо, или на заряженных 
аккумуляторах, подзарядка которых будет осуществляться в дневное время. Ниже (Рис.2) 
мы и видим одну из таких экспериментальных моделей . 

 

                      
Рис.2 Вид одного из современных автомобилей на солнечных батареях  
 
Принцип работы основан нa преобрaзовaнии солнечной энергии в электрическyю. 

Послeдняя является иcтoчникoм питaния для мотора, установленного на автомобиль. Если 
подсоединить такой двигатель, вспомогательные электронные устройства, отвечающие за 
работу в разных режимах езды и определенное количество аккумуляторов, 
обеспечивающих запас мощности — это приблизит машину к обычной. 

Первый автомобиль на солнечных батареях был создан в середине двадцатого 
столетия. Произошло это событие в США. Но в те времена не существовало технологий для 
создания мощных аккумуляторов. Выпускаемые батареи имели низкую емкость, что 
приостановило развитие данной сферы. 



 
 

Рис.3 Сравнительная диаграмма двух типов двигателей 
 
Сравнительные характеристики автомобилей на солнечной энергии и с ДВС можно 

увидеть на представленной диаграмме (Рис.3). Ниже мы можем увидеть достоинства и 
недостатки будущего автомобиля по отношению к современному типу: 

Плюсы: 
- экологическая безопасность и отсутствие ограничений в запасе источника                          

питания; 
- компактные габариты, продолжительный срок службы; 
- отсутствие необходимости в заправке на специальных станциях; 
- низкие расходы на эксплуатацию (бесплатная заправка). 
Минусы 
- большая стоимость и невозможность запуска массового производства. 
- сниженные показатели мощности и скорости, по сравнению с обычными авто. 
- в мире пока нет мастерских для обслуживания подобных машин 
- автомобиль на солнечных батареях – не миф и не роскошь. 
 Да, сегодня в конструкции солнцемобилей присутствуют недостатки, которые 

делают данный продукт невостребованным. Однако учёные всего мира стараются сделать 
его более практичным и комфортабельным. Каждые два года в Австралии проводятся ралли 
солнцемобилей с целью выяснить, на что способны эти средства передвижения. За 
электротранспортом стоит чистое будущее Земли. 
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Когда говорят об уровне цивилизации общества, развитии страны или региона одним 
из наиболее важных признаков, который определяет этот уровень можно считать уровень 
развития транспорта. Стоит задача встать на путь развития и интеграции всех видов 
транспорта и транспортных структур в единую транспортную систему страны. Этот шаг 
приобретает особую актуальность при реализации государственного управления в период 
перехода к многоукладной экономике. Дальнейшее развитие логистики требует 
использования последних, постоянно обновляемых результатов науки и передовой техники 
и технологии. Необходимость освоения возрастающих грузовых и пассажирских потоков, 
усложнение условий для сооружения транспортных линий в необжитых, трудных по 
топографии районах и крупных городах. Стремления повысить скорость сообщений и 
частоту отправления транспортных единиц, необходимость улучшения комфорта и 
снижения себестоимости перевозок - все это требует совершенствования не только 
существующих транспортных средств, но и поиска новых, которые могли бы более полно 
удовлетворить поставленным требованиям, чем традиционные виды транспорта.  

Стратегическим направлением развития транспортной системы Тульской области 
является формирование здесь сервисного центра, включающего совокупность 
материально-технического обеспечения функционирования транспортной системы: 
накопление, хранение, складирование, упаковку и транспортировку продукции, 
оформление заявок, перевозочных и таможенных документов, предоставление достоверной 
информации о продукции, и ее местонахождении. Развитие транспортной системы 
Тульской области обусловлено особенностями хозяйственного комплекса региона, 
отраслевой и территориальной структурой производства, местом региона в 
общегосударственном и международном разделении труда.  

Развитие логистических услуг в Тульской области. В Новомосковске завершилось 
строительство крупного логистического центра. Инвестиционное соглашение о создании 
дистрибьютерского центра было подписано между правительством Тульской области 
и компанией P&G на площадке Петербургского международного экономического форума 
в 2018 году. Общий объем инвестиций в его создание составил 2,5 млрд рублей. В центре 
будет создано до 550 рабочих мест. Предприятие вошло в число производств, 
перепрофилировавшихся под выпуск масок. За последние 4 года компания реализовала уже 
третий инвестиционный проект на промышленной площадке в Новомосковске. 

Впервые доходы консолидированного бюджета Тульской области превысили 100 
млрд рублей с ростом 9,2%. Губернатор области напомнил, что в Послании Федеральному 
Собранию Президент России Владимир Путин акцентировал внимание на необходимости 
ускорения инвестиционных процессов и увеличения доли инвестиций в ВВП страны до 25% 
в 2024 году. Заместитель председателя правительства Тульской области Григорий 
Лаврухин доложил, что разработан План привлечения инвестиций в экономику Тульской 
области. По этому плану с 2019 по 2024 год региону необходимо привлечь более 1 трлн 
рублей инвестиций -половина уже обеспечена инвестиционными соглашениями, 
заключенными правительством области. 



 
Рисунок 1 - Завершенные проекты 2019 года 

 
Регион на протяжении нескольких лет стабильно входит в десятку Национального 

рейтинга состояния инвестиционного климата в субъектах РФ по уровню комфортности 
ведения бизнеса. В 2019 году завершен ряд крупных проектов на сумму более 100 млрд 
рублей. Активно осваиваются площадки перспективного развития - ОЭЗ «Узловая», 
ТОСЭР «Ефрремов» и «Алексин». В 2019 году 4 компании получили статус резидентов 
особой экономической зоны, 4 - в «Ефремове» и 3 - в «Алексине». Объем отгруженной 
продукции в 2019 году составил 778 млрд рублей. Индекс промышленного производства - 
105,7%: по этому показателю Тульская область занимает 7-е место в ЦФО. 

 
Рисунок 2 - Тенденции развития производственной логситики Тульской области 

 
Ключевые показатели развития агро-промышленного комплекса (АПК) - объем 

производства продукции сельского хозяйства в Тульской области вырос на 12 млрд рублей, 
индекс производства - 111,6% к уровню предыдущего года. В 2019 году была достигнута 
максимальная за 17 лет посевная площадь - 885, 4 тысяч га. Говоря о развитии сельского 
хозяйства в регионе, Валерий Шерин сообщил, что в 2019 год был собран второй рекордно 
большой урожай зерновых и зернобобовых культур - более 2 млн тонн. Урожай сахарной 
свеклы - более 600 тысяч тонн. Также сохранены ведущие позиции в стране по 
производству рапса - 1-е место в ЦФО и картофеля - 3-е место. 

В 2019 году размер дорожного фонда в Тульской области  увеличился почти на 50%  
по сравнению с предыдущим годом. 



 
Рисунок 3 – Логистика сельского хозяйства 

 
Председатель правительства Тульской области доложил, что за прошлый год было 

отремонтировано 311,5 км автомобильных дорог регионального или межмуниципального 
значения, более 108,5 км дорог местного значения. В том числе - в рамках реализации 
нацпроекта «Безопасные и качественные автомобильные дороги» было отремонтировано 
порядка 200 км дорог местного и регионального значения.  

В результате реализации проекта к нормативному состоянию приведены 46,4% 
дорог регионального значения и 65,1% дорог Тульской городской агломерации. Плановые 
показатели в 2019 году выполнены на 100%. В целях повышения безопасности дорожного 
движения были выполнены работы по устройству искусственного освещения в 39 
населенных пунктах протяженностью почти 54 км. 

 

 
Рисунок 4 – Тенденции развития дорожного хозяйства Тульской области 

 
Проанализировав транспортно-логистическую систему в Тульском регионе, 

заметим, что ведется активная модернизация транспортных путей. По мнению 
правительства, Тульский регион является экономически важным объектом, в развитии 
экономики страны.  

Подводя итоги, хочется сделать акцент на том, что основные трендовые направления 
в логистики, при грамотном внедрении, смогут благоприятно повлиять на развитие и всей 
страны в целом. А это уже может стать частью стратегического плана развития экономики 
отдельно взятых государств. 
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Цифровая трансформация – для РЖД это не просто слова, но также, как и для многих 

современных компаний – цель, реализация которой является первостепенной. Благодаря 
стремительно развивающимся информационным технологиям уже сегодня в распоряжении 
рядового пользователя услугами, предоставляемыми ОАО «РЖД» есть такие сервисы как: 
онлайн покупка билетов, автоматические камеры хранения. Но многие изменения остались 
за пределами поля зрения «пассажира», такие как автоматизация логистики, внедрение 
технологии ГЛОНАСС и пломбы с электронными чипами.  

Одним из важнейших является развитие логистического направления. Переход на 
скоростное, а в последствии и высокоскоростное движение, а также наращивание 
интенсивности транспортного потока на железнодорожной магистрали невозможно без 
использования современных технологий. Сегодня остро стоит вопрос о необходимости 
получения точной информации о дислокации транспорта в любое время суток при любой 
погоде, о контроле движения, состоянии бортовых систем. Это, в свою очередь, требует 
кардинальных изменений в области координатно-временного обеспечения работы поездов. 
Внедрение спутниковых технологий на базе ГЛОНАСС обеспечит выход на более 
современный высококачественный уровень управления транспортными перевозками, 
безопасности движения железнодорожного транспорта. 

На основе использования координатно-временной информации, получаемой со 
спутников ГЛОНАСС, разработаны и внедрены интеллектуальные системы диспетчерского 
управления, спутниковые системы обеспечения безопасности и связи пассажирских 
поездов. 

Применение спутниковых систем диспетчерского управления дает возможность 
оптимизировать работы путевой ремонтной техники «в окнах», увязав ее с управлением 
поездной работой и обеспечив максимальную пропускную способность железных дорог. 
Также в целях повышения безопасности работы путевых бригад на объектах 
железнодорожной инфраструктуры планируется обеспечить их устройствами оповещения 
на основе спутниковой навигации. 

На железных дорогах России внедряются средства маневровой и горочной 
автоматической локомотивной сигнализации, использующие спутниковые навигационные 
приемники ГЛОНАСС. Точность определения местоположения локомотива на этих 
объектах – не более одного метра. 

На стадии внедрения находится система пломб с электронными чипами, 
позволяющая обеспечить безопасность перевозимых грузов. 

Использование технологий ГЛОНАСС на железнодорожном транспорте дает ряд 
следующих преимуществ: 

 повышение безопасности движения на железнодорожном транспорте, что 
является важнейшей задачей; 

 обеспечение автоматического определения местоположения, направления и 
скорости движения локомотивов в режиме реального времени на цифровой карте путевого 
развития станций и перегонов; 

 обеспечение управления движением локомотивов на малодеятельных линиях и 
станциях, не оборудованных средствами сигнализации, централизации и блокировки; 



 снижение затрат, связанных с содержанием и эксплуатацией подвижного состава 
за счёт повышения эффективности использования локомотивного парка, контроля за 
расходом топлива; 

 автоматизация и повышение качества процессов управления движением и 
сокращения влияния человеческого фактора; 

 снижение затрат на выполнение маневровых работ на станциях. 
Кроме того, что благодаря внедрению спутниковой системы ГЛОНАСС 

многократно сокращаются логистические издержки при увеличении безопасности 
движения, есть и дополнительные направления применения спутниковых технологий на 
железнодорожном транспорте: 

1. Строительство - выбор трассы и перенос ее в натуру; разбивка осей зданий и 
сооружений; создание отчетной документации. 

2. Модернизация и ремонт - замена, восстановление и исправление рельсового пути; 
усиление земляного полотна и балластные работы; периодическая инвентаризация 
инфраструктуры элементов дороги. 

3. Путевое хозяйство и эксплуатация - мониторинг геометрии пути и состояния 
объектов инфраструктуры; позиционирование подвижного состава и маневровые работы; 
пространственная поддержка автоматизированных систем ОАО «РЖД». 

На основании всего вышеуказанного можно выделить следующий эффект от 
внедрения спутниковых технологий на железных дорогах: 

 увеличение пропускной способности и безопасности движения за счет 
совершенствования систем управления движением и перевозками;  

 повышение скорости и плотности движения;  
 снижение брака пути и повышение его надежности;  
 снижение затрат на капитальный ремонт железнодорожного полотна и его 

геодезическое обеспечение;  
 снижение затрат на ликвидацию последствий крушений и аварий;  
 снижение затрат на инвентаризации земельных участков и расположенных на них 

зданий, строений и сооружений;  
 повышение уровня информационного взаимодействия между службами 

железных дорог и внешними информационными системами. 
В связи с внедрением информационных технологий на всех производственных 

уровнях одной из ключевых задач на пути цифровой трансформации в железнодорожной 
отрасли является подготовка специалистов, способных эти технологии не только 
использовать, но и создавать. Большое значение сегодня отдается именно развитию и 
цифровизации человеческого капитала за счет подготовки лидеров, которым предстоит 
запускать процессы изменений в своих подразделениях. Обучение и повышение 
компетенций не заканчивается с выпуском из учебного заведения, а сопровождает каждого 
из нас на протяжении всего трудового пути. Именно поэтому уделяется значительное 
внимание развитию информационных технологий не только на рабочих местах, но и на 
этапе обучения будущих сотрудников ОАО «РЖД» - внедрение передовых обучающих 
технологий (VR/AR), разработка новейших программ для тренажеров. Также РЖД не стоит 
в стороне и является одним из ключевых партнеров в реализации таких глобальных 
проектов как создание «Фабрики роботов» для бизнеса и строительство квантовых сетей. 

 
  



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Секция 6 
Машиностроение и технологии материалов 
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Вибрация машин, аппаратов и трубопроводов – это очень опасное явление, которое 

приводит к усиленному износу, а в крайних случаях, и к разрушению деталей машин и 
аппаратов, просадке фундаментов  под оборудованием и опорами трубопроводов, 
выкрашиванию и образованию трещин в строительных конструкциях, истиранию стенок 
трубопроводов и образованию трещин в сварных соединениях, нарушению герметичности 
фланцевых соединений, выходу из строя приборов контроля и автоматики, поломке 
арматуры(особенно чугунной), разрушению изоляционных и других покрытий. 

Причины вибрации оборудования 
Основными источниками вибрации оборудования являются: а) неуравновешенность 

масс движущихся частей машин; б) неравномерность газовых потоков в трубопроводах;  
в) воздействие ветра на строительные конструкции и технологическое оборудование; г) 
сейсмические явления.  

Толчки, возникающие при работе таких машин, как дробилки, грохоты, 
транспортёры и т. п., через фундаменты и грунт передаются несущим строительным 
конструкциям (колоннам, стойкам, стенам) и трубопроводным опорам, вызывая их 
разрушение. 

Неравномерная подача газа или жидкости поршневыми компрессорами и насосами 
приводит к пульсации потоков, воздействующих на трубопроводы в местах поворотов и 
вызывающих их вибрацию. Пульсирующие потоки могут образовываться и вследствие 
периодического возникновения жидкостных или газовых пробок при неправильной 
прокладке трубопроводов и необоснованном уменьшении их диаметра, а также вследствие 
неисправностей арматуры. 

Большую амплитуду пульсации потока может вызвать, кроме того, неправильно 
разработанная и рассчитанная система автоматизации какого – либо технологического узла. 

Источником сильной вибрации аппаратуры и присоединённых к ней трубопроводов 
может служить неверно сконструированная и смонтированная мешалка или барботер, не 
обеспечивающий равномерное распределение острого пара, подаваемого в аппарат. 

Появление вибрации возможно также и там, где имеет место явление свободного 
истечения струи газа или жидкости из трубопроводов (выхлопы – воздушки от 
предохранительных клапанов или свободный слив отработанной охлаждающей воды или 
рассола). 

Нередко, бывает сложно определить место возникновения вибрации и пути её 
распространения. Возникнув в одном месте (например, как следствие работы клапанов 
поршневого насоса), вибрация может проявиться за много метров от своего источника. 

Технические решения по уменьшению вибрации машин и аппаратов 
Прежде всего: необходимо применять, при прочих равных условиях, центробежные 

машины вместо поршневых, как более уравновешенные; проводить тщательный 
гидравлический расчёт трубопроводов, так как чрезмерное падение давления вызывает 
вскипание некоторых жидкостей и образование газовых пробок; применять режимы с 
преимущественно однофазным состоянием рабочих сред (например, перегретый пар или 
достаточно охлаждённая жидкость и т. п.). 

Всё оборудование, являющееся потенциальным источником вибрации, располагают 
на, т. н. «нулевой отметке» (первых этажах), на собственных фундаментах. Размеры таких 



фундаментов и их конструкция должны обеспечивать полное поглощение колебаний. 
Поэтому при разработке виброустойчивых фундаментов учитывают, кроме статических 
нагрузок, число оборотов и мощность привода, моменты инерции от действия 
неуравновешенных масс. 

Некоторые виды оборудования (вентиляторы и центробежные насосы малой 
мощности) в обоснованных случаях можно устанавливать на железобетонных перекрытиях. 
При этом обязательно должны применяться вибропоглощающие устройства – полосы 
толстой резины, войлочные и пенопластовые ковры (при n свыше 2000 об/мин), пружинные 
амортизаторы (при n не более 2000 об/мин). 

Фундаменты под поршневые компрессоры должны быть отделены (отрезаны) от 
конструкций зданий (фундаментов, площадок, бетонной подготовки пола первого этажа). 

Технические решения по уменьшению вибрации трубопроводов 
Для устранения вибрации газопроводов от пульсаций потока газа у поршневых 

машин должна предусматриваться установка буферных и акустических ёмкостей, 
обоснованная соответствующим расчётом. 

При монтажной проработке нужно стремиться к максимальному упрощению 
конфигурации трубопроводов, к созданию плавных поворотов (R> 3D для особо опасных 
случаев). 

Трубопроводы, в которых возможно появление пульсирующих потоков, 
прокладывают вблизи строительных конструкций с таким расчётом, чтобы в любом месте 
трубопровода можно было установить регулируемую жёсткую или пружинную опору. 

Окончательное уменьшение вибрации до допустимых пределов, а то и вовсе её 
устранение для сложной трубопроводной системы возможно только после её пуска и 
вывода на рабочий режим. Нормальное функционирование трубопровода обеспечивается 
последовательным закреплением вибрирующих участков с помощью упругих 
регулируемых креплений. 

Источником вибрации может оказаться «гидравлический мешок», в котором 
постоянно скапливается конденсирующаяся жидкость. Такие мешки должны быть 
оборудованы постоянно действующими дренажными устройствами. 

При значительном превышении допустимых расстояний между трубопроводными 
опорами также могут образовываться мешки из-за прогиба трубопровода. 

В неправильно спроектированных и закреплённых стояках воздушек («свечах») 
часто возникают реактивные силы, вызывающие значительное раскачивание.  

Не менее прочно должны быть закреплены концы трубопроводов, из которых 
свободно сливается жидкость. 

Трубопроводы подверженные вибрации, не следует жёстко крепить к строительным 
конструкциям. Для таких креплений следует предусматривать соответствующие 
компенсирующие устройства. Амортизаторами в некоторых случаях могут быть П-
образные или линзовые температурные компенсаторы. 

Образованию пульсирующих потоков газа может способствовать неправильная 
врезка (соединение) отдельных труб в нагнетательный и всасывающий коллекторы.  

Кроме установки акустических гасителей, снижения вибрации можно добиться 
отводом части газа по отдельной трубе с последующей повторной её врезкой в прокладыва-
емый газопровод. В этом случае пульсация потока выравнивается за счёт явления интерфе-
ренции волн. 
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Важнейшей задачей современного машиностроительного производства является 
повышение качества выпускаемой продукции. Решающую роль в решении этой задачи 
играет метрологическое обеспечение контроля изделия и основных его параметров. 

Целью работы является описать основные группы показателей качества для изделий 
машиностроения.  

 Для качества продукции оценка показателей качества не отщемляемая часть 
сегодняшних изделий. Для того что бы объективно оценить уровень качества, необходимо 
использовать соответствующую номенклатуру показателей – комплекс взаимосвязанных 
экономических, организационных и других показателей. 

Важно, чтобы каждый показатель удовлетворял следующим требованиям: 
конкретизации и видоизмоизменение в зависимости от целей оценки, развитие и 
совершенствование объекта оценки, обеспечение единства количественных и качественных 
характеристик, сопоставимость, простота, информационность, достоверность и 
объективность. 

Известно, что любая продукция имеет множество различных свойств, среди которых 
выделяют простые и сложные. Количественные характеристики одного или нескольких 
свойств, составляющие качество, называют соответственно единичными и комплексными 
показателями качества. Разновидностями и комплексных показателей качества являются 
групповые, интегральные и определяющие показатели. 

Групповые комплексные показатели качества характеризуют определенную группу 
свойств, например, показатели относящиеся к надежности продукции. Определяющий 
показатель характеризует такую совокупность свойств оцениваемого объекта, на основе 
которого принято решение оценивать качество. 

 
Рисунок 1 – Классификация показателей качества по различным признакам 

При определении уровня качества и принятия решений по управлению качества 
практически всегда используются показатели, характеризуемым свойствам. При этом 
показатели качества объединяют в ряд групп. 

Классификация показателей качества продукции по различным признакам:

•по количеству характеризуемых свойств(единичные, комплексные);
•по применению для оценки качества(базовые, относительные);
•по характерным свойствам (назначение, надежность);
•по способу выражения (единицы);
•по стадии определения (прогнозируемые, производственные, эксплуатационные и другие);
•по методу определения (эксперементальные, расчетные и другие);
•по влиянию на качесчество при изменении значения показателя (позитивные негативные);
•по отношению к субьектам оценки качества(показатели разработчика, изготовителя, потребителя);
•по области применения (совокупность однородных обьектов к совокупности разнородных 
обьектов).



Порядок выбора номенклатуры показателей качества в соответствии с целями 
управления качества оцениваются и регламентируются по ГОСТ Р 52113-2003. 

Как показывает опыт предприятий и учет данных, можно провести зависимость 
общих требований как со стороны потребителя так и производителя. Эти данные приведены 
в таблицы 1. 

Таблица 1 – Основные группы показателей качества продукции, используемы5е при 
оценке потребителей и производителей 

Показатели качества продукции Изготовитель  Потребитель  
Назначение  + + 
Надежность  + + 
Экономическое использование 

ресурсов 
+ + 

Эстетические + + 
Экологические + + 
Безопасность  + + 
Стандартизация и унификация + + 
Технологичность  + + 
Транспортабельность + + 
Утилизация  + + 

 
Порядок выбора номенклатуры показателей качества в соответствии с целями 

управления качества оцениваются и регламентируются по ГОСТ Р 52113-2003. 
 

  

Рисунок 2 – Показатели, наиболее часто используемые при 
проведении оценки качества 
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Все автомобильные аккумуляторы являются основным автономным источником 
электрического тока, вырабатывают электроэнергию благодаря происходящим внутри 
корпуса химическим реакциям, способны заряжаться и накапливать электричество для 
запуска двигателя и питания электрических устройств при работающем или неработающем 
двигателе автомобиля. 
Однако в современной автоиндустрии существует несколько технологий работы 
аккумуляторных батарей, зарядки и выработки электричества, которые необходимо 
учитывать при выборе АКБ для собственного авто. 

Виды автомобильных аккумуляторов:  
 Сурьмянистые, 
 Малосурьмянистые, 
 Кальциевые, 
 Гибридные, 
 EFB, 
 Щелочные. 
Теперь поговорим более подробно о видах аккумуляторов: 
Сурьмянистые автомобильные аккумуляторы - Это устаревший вид обслуживаемых 

аккумуляторов, который уже практически не встречается ввиду отсутствия 
востребованности. Отличаются высоким саморазрядом и потерей электролита. Из плюсов 
можно отнести то, что его можно восстановить, если «посадили» в ноль. Из минусов: 
Требует к себе повышенного внимания. 
К примеру, из обслуживаемых АКБ можно рекомендовать, аккумулятор «Тюмень». 

Малосурьмянистые автомобильные аккумуляторы - Малосурьмянистые 
аккумуляторы для автомобилей характеризуются прежде всего чрезвычайно высокой 
живучестью. Они вполне нормально переносят нестабильную работу автомобильного 
электрооборудования, не меняя своих характеристик даже под воздействием сильных 
перепадов и скачков напряжения автомобильной электросети. Такие аккумуляторы без 
особых последствий выдерживают глубокие разряды, зарядить их – дело быстрое и 
несложное. И даже если в малосурьмянистом аккумуляторе начнется процесс сульфатации, 
восстановить его штатную работоспособность, проведя десульфатацию, не так трудно и в 
большинстве случаев удается.  Также помимо этого есть такое преимущество, как 
невысокая стоимость. Говоря о недостатках, прежде всего следует помнить, что 
малосурьмянистые аккумуляторы требуют регулярного обслуживания – долива 
дистиллированной воды, и, соответственно, постоянного и внимательного контроля за 
своим состоянием. Второй недостаток – невысокий пусковой ток, что делает такие батареи 
непригодными для использования на автомобилях с мощными двигателями.  

Кальциевые автомобильные аккумуляторы – пришли на смену классических 
малосурьмянистых (Sb/Sb). 

Использования кальция в качестве легирующей добавки позволяет избегать 
выкипания. При достижении заряда, батарея «перестает брать ток». Это дает возможность 
делать необслуживаемые аккумуляторы. Благодаря технологии Ca/Ca аккумулятор 
становится также более устойчив к саморазряду в состоянии бездействия и характеризуется 
высокими стартовыми токами. К плюсам можно отнести высокие стартовые токи при 



любых погодных условиях, также  снижение саморазряда на 30 % и расхода воды на 80% 
по сравнению с малосурьмянистыми. К минусам можно отнести неустойчивость к 
глубоким разрядам. Разряжать Сa/Сa ниже границы чем 70% заряда не рекомендуется. 
Кальциевые батареи, пережившие хотя бы 1 полный разряд (ниже 10,8 В), теряют до 50% 
своей емкости! 

Сульфат кальция не растворяется в воде, а в электролите он растворяется с большим 
трудом. Поэтому, при глубоких разрядах сульфат кальция заклеивает поры (закупорка 
пластин) и затрудняет последующий заряд. При КТЦ, если разряжать, то не ниже 11,8В (при 
этом с риском не вернуть назад прежнюю ёмкость АКБ) или 12В.  Также, стоит подчеркнуть 
важную вещь: заряжать кальциевый АКБ нужно не выше 14,4В и зарядным током не более 
10% от номинальной ёмкости АКБ (справедливо при +20С внешней температуры). 

Гибридные автомобильные аккумуляторы - в отрицательные электроды добавляется 
кальций, а в положительные – сурьма 

К плюсам можно отнести: 
1. Наличие кальция в пластинах снижает выкипание воды из электролита, что 

приводит к увеличению срока службы аккумуляторной батареи; 
2.  Устойчивы к глубокому саморазряду (т.е. сами глубоко не разряжаются или 

глубокий разряд не несет фатальных последствий); 
3.  Высокий цикл разрядов-зарядов по сравнению с сурьмянистой технологией; 
4.  Свинцовые пластины становятся крепкими, и батарея приобретает очень 

важное свойство - виброустойчивость.  
Гибридные батареи являются золотой серединой. Они довольно стойки к глубоким 

разрядам, при этом значительно меньше подвержены выкипанию и саморазряду по 
сравнению с малосурьмянистыми.Кальциевые и гибридные аккумуляторы в гораздо 
меньшей степени подвержены выкипаемости еще и потому, что состав их свинца 
обеспечивает свойства своеобразной «самовыключаемости» — они перестают принимать 
ток, когда заряжены на 95-97 % Также эта технология позволяет пластины делать более 
тонкими, благодаря чему количество их увеличивается. Расчетный срок службы до 5 лет, 
что является малым сроком службы для современных автомобилей.  

EFB(Enhanced Flooded Battery – Улучшенная Батарея с жидким электролитом) – это 
улучшенная свинцовая АКБ, в которых применяется жидкий электролит. Пластины 
изготовлены также из свинца (они массивнее, чем у обычных аккумуляторов), каждая 
пластина завернута в специальный «пакет» из микроволокна. Этот пакет постоянно 
пропитан электролитом и плотно прилегает к активной поверхности. Также он защищает 
поверхность от негативных последствий, таких как сульфатация пластин, которая 
возникает при глубоких разрядах. 

К плюсам такого аккумулятора можно отнести: 
 Пластины толще. За счет их толщины работают намного дольше. 
 Каждая пластина завернута в пакет из специального материала, который 

пропитывается электролитом. 
 Двойной ресурс, за счет новых технологий. 
 Более устойчивы к глубоким разрядам. Если обычный стартерный 

аккумулятор теряет примерно 5% от емкости при каждом глубоком разряде, то EFB 
варианты восстанавливаются практически до 100% емкости. 

 При высоких температурах снижено коррозионная активность электролита на 
40%. 

 Работают от – 50 градусов, до + 60 градусов по Цельсию. 
 Сниженный объем электролита, примерно в три раза. 
 За счет меньшего объема электрохимической жидкости и применения 

очищенного свинца, заряд накапливается на 45% быстрее. 
 Улучшены показатели пускового тока, от 30 до 50%. 

https://avto-blogger.ru/akb-avto/puskovoj-tok-akkumulyatora.html


 Безопасны и практически не обслуживаемы, можно использовать даже дома, 
испарения электролита нет. 

Щелочные автомобильные аккумуляторы - это наиболее распространенный вид 
аккумуляторов. Свое название получили от используемого электролита. Применяется 
едкий калий (КОН) и едкий натрий (NaOH). Специфика работы щелочного аккумулятора 
делают их практически незаменимыми в ряде отраслей народного хозяйства. 

Область применения аккумуляторных батарей широка и разнообразна. Он является 
источником энергии для работы транспорта (трамваи, троллейбусы, электрокары), 
различной спецтехники, погрузочного транспорта (автотележки, погрузчики, штабелеры), 
шахтных электрических аппаратов (тягачи, комбайны, дрезины и прочие), солнечных 
электростанций, бытовых устройств.  

К преимуществам щелочных аккумуляторов относятся: 
• длительный период эксплуатации, высокая энергоемкость, проще переносят 

глубокие разряды в сравнении со свинцовыми аккумуляторными батареями; 
• можно длительно не подключать к зарядным устройствам, оставляя в 

состоянии полного разряда; 
• устойчивы к механическим воздействиям, вибрациям. 
К недостаткам можно отнести: 
• химическая активность кадмия, который может засорять окружающую среду; 
• щелочные аккумуляторы обладают «памятью»; 
• для обслуживания тяговых аккумуляторов необходим штат профильных 

специалистов. 
Подводя итоги, можно сказать, что в современном мире множество видов АКБ, 

предназначенных для различных целей, разных ценовых категорий; существуют как 
проверенные временем, популярные, недорогие, и всем известные, щелочные АКБ, так и 
начали пользоваться людьми, а также набирать обороты АКБ такого типа, как EFB. Но 
несмотря на все нововведения в мире изготовления АКБ, даже у аккумуляторов новых 
типов и технологий изготовления есть свои недостатки, к которым несомненно нужно 
относиться также внимательно, как и раньше, к примеру, тому, как содержать кальциевые 
АКБ. 
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Общие определения 
Термин «моделирование» весьма многогранен и разными людьми воспринимается 

по-разному. Применительно к техническим (в т. ч. мехатронным) системам под 
моделированием будем понимать процесс, состоящий в выявлении основных свойств 
исследуемого объекта, построении моделей и их применении для прогнозирования 
поведения объекта. Таким образом, моделирование включает в себя отображение проблемы 
из реального мира в мир моделей (процесс абстракции), анализ и оптимизацию модели, 
нахождение решения и отображение решения обратно в реальный мир.  

Сама модель является заменителем реального объекта, обладающим, двумя 
свойствами:  

● она отражает те свойства объекта, которые существенны для данного 
исследования;  

● она всегда проще объекта. 
 Теория замещения одних объектов другими объектами и исследование свойств 

объектов на их моделях называется теорией моделирования.  
Одной из особенностей хорошо построенной модели является то, что она несет в 

себе больше информации, чем в нее закладывалось при создании. Особенно это относится 
к моделям природных объектов, получаемых в результате естественнонаучных 
исследований. Классическим примером такой цепочки явилось открытие на основе 
Ньютоновского закона всемирного тяготения планеты Нептун. И в настоящее время многие 
объекты в космологии появляются сначала на уровне теоретических предсказаний и лишь 
затем подтверждаются наблюдениями.  

Модель отражает лишь важнейшие для данного исследования свойства объекта, дает 
возможность соотнести одну и ту же модель с целым рядом конкретных объектов, что 
позволяет по установленным свойствам одного объекта судить о свойствах больших групп 
объектов, подобных первому объекту. Свойство модели служить источником познания и 
называют потенциальностью. 

Предсказание 
Правильно построенная модель позволяет предсказывать поведение исследуемого 

объекта при тех или иных внешних воздействиях. Это свойство является ключевым в 
процессе замены объекта его моделью. Задача предсказания актуальна в тех случаях, когда 
эксперименты с реальным объектом не могут быть проведены по причинам повышенной 
опасности, чрезмерной длительности или невозможности воспроизведения внешних 
условий. Результаты предсказания могут использоваться для формирования управляющих 
воздействий на объект, а также для поиска оптимальных режимов работы этого объекта.  

Обучение 
Использование реального объекта для обучения часто связано с рисками как для 

объекта, так и для обучаемого. Заменяя реальный объект, модели могут быть использованы 
в качестве имитаторов при создании различных тренажеров, на которых можно не только 
получить первоначальные навыки управления, но и испробовать такие приемы, которые в 
иной ситуации отработать невозможно. Примером могут служить тренажеры для 
подготовки пилотов самолетов. Кроме сложной физической системы, моделирующей 
кабину самолета и обладающей способностью создавать ощущение полета, имитируя 
движения по крену или тангажу, тренажер снабжен мощной компьютерной моделью, 
формирующей на экранах кабины видеокартинки и способной адекватно менять их в ответ 
на действия экипажа. 

Классификация методов моделирования по типу модели 



С технической точки зрения возможность использования моделей для проверки и 
отработки технических решений является самой важной функцией моделирования. 
Отсутствие реального объекта делает эту функцию безальтернативной, позволяя 
существенно сократить время разработки нового изделия за счет экономии на его натурных 
испытаниях. В зависимости от типов моделей, способов их формирования и методов 
анализа их поведения различают различные методы моделирования. Подходов к 
классификации этих методов достаточно много. Рассмотрим важнейшие из них. 

1.При полунатурном моделировании часть системы заменяется моделью, которая 
стыкуется с реальным оборудованием.  

Достоинство метода заключается в высокой достоверности получаемых результатов. 
 Недостатки – в ограничениях, накладываемых реальным оборудованием, например, 

невозможности «сжатия» процесса моделирования во времени. Реальный объект может 
быть заменен как реальной физической моделью, так и математической или компьютерной. 

2.Широко применяемое на практике физическое моделирование основано на 
использовании моделей той же физической природы, что и моделируемый объект, но с 
более удобными для экспериментирования параметрами. Оно применяется тогда, когда 
натурные испытания очень трудно или вообще невозможно осуществить, когда слишком 
велики/малы размеры натурного объекта или значения других его характеристик. 
Достоинство этого метода, прежде всего, в том, что физическую модель зачастую сделать 
гораздо проще, чем создать ее математическое описание. С другой стороны, ряд явлений 
гораздо легче реализовать физически, нежели расчетным путем. Недостатки данного 
метода заключаются в его относительной дороговизне, сложности повторения 
экспериментов и сложности анализа результатов. 

3.Использование моделей прямой аналогии основано на замене реального объекта 
моделью иной физической природы. В природе часто физически различные процессы 
описываются одними и теми же дифференциальными уравнениями или другого типа 
математическими моделями.  

Естественно, используется такая модель, которая наиболее проста для реализации и 
исследований. Обычно это электрические модели.  
Методы моделирования на АВМ являются исторически более ранними. Они выросли из 
методов прямой аналогии и состоят в том, что отдельный электронный компонент 
реализует определенную элементарную модель. Методы моделирования на АВМ являются 
исторически более ранними. Они выросли из методов прямой аналогии и состоят в том, что 
отдельный электронный компонент реализует определенную элементарную модель. 

4.Наконец, возможен расчетно-аналитический метод моделирования, который 
состоит в получении математической модели и оперировании с ней. С точки зрения 
исследований систем его возможности ограничены простейшими объектами. Однако 
формирование математической модели является неотъемлемым элементом любого метода 
моделирования на ЭВМ. 

Вывод 
В современной жизни человек уже использует роботов во всех сферах своей 

деятельности. В большинстве своём роботы являются не заменимыми помощниками, но всё 
чаще они используются там, где человек справлялся без особого труда. Благодаря своему 
интеллекту человек развил науку, и смог создать робототехнику, но из-за своей лени он всё 
чаще стремится заменить свой труд роботами. Но и этого человеку мало, теперь человек 
пытается создать, для своих роботов, искусственный интеллект. С искусственным 
интеллектом роботы смогут самостоятельно оценивать происходящее вокруг них и 
принимать решения по действиям, которые им необходимо произвести. Человеку не надо 
уже будет тратить силы и время на подачу необходимых команд и алгоритмов. 
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Для начала надо определиться, что же такое машиностроение. Машиностроение — 

это отрасль промышленности, занимающая производством машин, оборудования и 
приборов, в том числе являющихся средствами производства. В индустриальном обществе 
машиностроение являлось ключевой отраслью, уровень её развития 

показывал экономическую мощь страны, а также военный потенциал. Так же 
разработка и создание средств производства обеспечивает экономическую независимость 
и безопасность регионов и стран. 

 Так же, как и в случае с другими важными для жизни человека отраслями развитие 
машиностроения шло вслед за развитием технологий, а также сопутствовало человеческому 
прогрессу. Неотъемлемой чертой развития любой отрасли является постепенная замена или 
же модернизация оборудования, в случае машиностроения это выражается в виде 
постепенного отказа от личного участия человека в производстве. Вместо человека 
обязанности по тем или иным работам ложатся на машины, роль же человека состоит в том, 
чтобы научить машины выполнять его работу замес-то него. 

 Сам по себе процесс автоматизации имеет несколько очень важных плюсов по 
сравнению с ручных трудов человека: 

1.Минимизацию опасных ситуаций для жизни человека – если человек не принимает 
участие в производстве напрямую или его участие в нем сведено к минимуму, то шанс 
получения им производственной травмы существенно снижается. 

2.Повышение производительности- машины имеют одно очень важное 
преимущество перед человеком, они не устают, им не нужны перерывы, то есть при 
должном подходе к автоматизации производительность производства заимеет серьезный 
прирост. 

3. Увеличенная прибыль - вследствие повышения производительности 
увеличивается и получаемая прибыль. 

Но также помимо положительных черт у автоматизации имеются и «подводные 
камни», один из которых это сильная зависимость от внешней торговли. То есть в рамках 
одной страны может быть затруднительно производить все необходимые компоненты для 
нормального функционирования данной сферы производства.  

 Поискать материала для данного конкурса я нашел один проект, который меня 
заинтересовал и о котором пойдет речь, это проект BEAVERMILL.  

Основной особенностью данного станка является то, что он создан таким образом, 
чтобы его можно было собрать исключительно из запчастей отечественного производства. 
Это особенно актуально в случаях нестабильной ситуации на внешних рынках.  

Сам станок является достойным примером современного поколения станков с ЧПУ. 
Давай те разберем его подробнее. 

Станок разработан для большинства типовых операций по металлообработке и 
может быть использован в аэрокосмической, автомобильной, электронной, медицинской и 
других отраслях промышленности. 

Шпиндельный узел  
 BEAVERMILL оснащен масляным чиллером для охлаждения шпинделя через 

рубашку. чиллер нужен для отведения тепла от шпиндельной бабки и подшипников. 



обеспечивает стабильность температуры даже после многочасовой обработки на высокой 
скорости. 

система подачи сож и обдува для заготовки 
система позволяет подавать как сож, так и воздух в зону обработки для фрезерования 

различных материалов.  
система смены инструмента 
магазин включает 20 инструментов и является самым емким среди станков 

подобного класса. что позволяет обрабатывать сложные детали или несколько различных 
компонентов с одной наладки, без замены инструментов в магазине. 

генеративный дизайн структуры  
Станок BEAVERMILL спроектирован с помощью генеративного дизайна, а все 

структурные части рассчитаны с использованием систем инженерного анализа. 
 В заключение хочется сказать, что проект, о котором я сегодня вам рассказал 

является достойным примером станкостроения и способен конкурировать с иностранными 
аналогами. Но один такой станок не гарантирует нашему государству стабильного роста и 

развития, чтобы страна успешно развивалась необходимо, как можно больше подобных 
проектов и как можно больше грамотных и образованных специалистов, ведь на сколько 

бы далеко не ушло развитие науки и техники самым главным фактором развития 
государства останутся люди.   
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Гальванопластика — формообразование из цветного металла при помощи 

осаждения его из раствора (расплава) под действием электрического тока на матрице. Один 
из разделов гальванотехники. Применяется для получения металлических копий предметов 
методами электролиза. Открыта русским химиком Борисом Семеновичем Якоби в 1837 
году. 

Применение гальванопластики 
Гальванопластику используют в тех случаях, когда металлическая деталь имеет 

очень сложную форму и обычными способами (литьём или механической обработкой) её 
трудно или невозможно изготовить. Наибольшее распространение гальванопластика 
получила при изготовлении точных художественных копий небольших скульптур и 
ювелирных изделий; в технике — при производстве грампластинок, печатных валов, 
металлических изделий с микронными параметрами. 

Гальванопокрытие для 3D-печатных моделей с помощью Orbit 1 
В сентябре 2014 года на выставке Maker Faire в Нью-Йорке было представлено 

устройство, предназначенное для покрытия дешевых моделей из PLA или ABS-пластика 
слоями металлов. И название ему «Orbit 1». 

Полученные на этом устройстве модели будут вполне полезны при презентации 
концепций будущих цельнометаллических изделий. 

Источник тока для гальваники 
Основным источником тока для гальванических покрытий являются низковольтные 

генераторы постоянного тока различной мощности. Набор требований к источнику тока 
для гальванопластики: 

• стабилизация тока; 
• стабилизация напряжения; 
• реверс; 
• выходные напряжения от 2В и выше; 
• выходные токи от 15А и выше; 

 
  



ИСПОЛЬЗОВАНИЕ НОВЫХ МАТЕРИАЛОВ В ПРОИЗВОДСТВЕ 
Тульский государственный машиностроительный колледж 

им. Н. Демидова 
Тарасенков Александр, 3-ий курс 

Специальность: Аддитивные технологии 
Руководитель: Рыбаков Ю.А. 

 
В последнее время новые технологии в машиностроении появляются всё более 

массово. Это обусловлено очередной ступенью прогресса, который, прежде всего, 
направлен на производственную деятельность. Машиностроение представляет собой 
огромную отрасль с множеством разветвлений, куда входят такие направления как: дизайн 
и производство транспорта, робототехника, изготовление промышленных станков, 
бытовые приборы, радиотехника, электротехническая промышленность и пр. 

Основой современного машиностроения справедливо считаются наукоёмкие 
технологии и инновации, возникающие на пересечении нескольких наук. В данный момент 
технический прогресс совместил в себе развитие энергетики, физические и химические 
достижения, высокоэффективные компьютерные технологии, программные продукты и пр. 
Это сочетание позволяет разрабатывать и выпускать многокоординатные, гибкие, 
многофункциональные машины и находить новые методы их производства. 

Сверхпрочный материал 
Специалисты автомобильной, авиационной и космической промышленности много 

десятков лет задаются единым вопросом о создании нового материала, имеющего 
минимальный вес, но при этом обладающим исключительной прочностью. Чем выше эти 
характеристики, тем экономичнее, экологически безопаснее и надёжнее выпускаемые в 
этих отраслях транспортные средства. 

Группа исследователей из Северной Каролины и Канады смогли синтезировать 
сплав нового типа, которому предрекают произвести революцию в технологиях 
машиностроения. Сплав пока не получил официального названия, поэтому в научных 
работах обозначается по химической формуле — Al20Li20Mg10Sc20Ti30. Состав 
представляет собой смесь 5 известных металлов: магния, алюминия, лития, титана и 
скандия. Плотность материала не превышает плотность алюминия, а по прочности он 
превзошёл входящий в его состав титан. 

Главный секрет заключается в методе производства сплава. Перед изготовлением в 
равных пропорциях тщательно перемешивают и усредняют порошкообразные ингредиенты 
с размером частиц не выше 12 нанометров. После этого идёт процесс сплавления при 
помощи диффузии под избыточным давлением в 5,9 ГПа. 

Значения, которые демонстрирует этот новый материал, превосходят все 
существующие конструкторские аналоги на данный момент. Ближе всего по плотности к 
нему находятся отдельные сорта керамики, но они очень уступают в хрупкости. Прочность 
нового металлического сплава держится на уровне углеродного волокна, но такое волокно 
слишком пластично, что вызывает его деформации при больших нагрузках или 
механическом воздействии, поэтому его применение в машиностроении сильно 
ограничено. 

Сейчас ведутся разработки по выпуску сплава в промышленных масштабах и по 
удешевлению его производства до минимальных значений. А пока специалисты и учёные 
называют его «материалом будущего», и поскольку у этой точки зрения в научных кругах 
нет противников, можно надеяться, что именно такая роль ему и уготована. 

Двигатель с пластмассовыми узлами 
Желание максимально повысить энергоэффективность и экономичность 

транспортных средств стала причиной того, что новые машины, небольшие и 
крупногабаритные плавсредства и самолёты становятся всё легче. Основным пунктом 
снижения веса в сфере транспорта всегда считалось облегчение конструкций за счёт 



снижения веса кузова и шасси. Достигнув в этом значительных результатов, 
машиностроение нашло новую технологию, которая даст возможность продолжить 
облегчение. Учёные из Фраунгофера (Германия) решили, что следующим этапом должно 
стать облегчение двигателя внутреннего сгорания. Стандартно он выполняется из тяжёлых 
сортов металлов, которые облагают повышенной термоустойчивостью, но исследователи 
предприняли смелую попытку заменить металлические детали более лёгкими 
пластиковыми композитами. 

Был создан одноцилиндровый двигатель, в большинстве узлов которого отказались 
от металлических составляющих. Их заменили пластиком из армированного волокна, 
который соответствует инжекционной формовке. Тесты показали, что такое изменение 
позитивно отразилось не только на весе двигателя и транспортного средства в целом, но и 
стало причиной более тихой работы двигателя. В качестве ещё одного бонуса было 
выявлено, что такая новая технология позволяет снизить количество затрачиваемого 
топлива, поскольку детали из пластикового армированного волокна отдают меньшее 
количество тепла в окружающую среду. 

Главной проблемой было создание надёжного метода крепления пластика к металлу, 
поскольку эти два материала совершенно по-разному расширяются под действием высокой 
температуры. Сложность представляла и устойчивость пластика к органическим 
веществам, таким как машинное масло, бензин, компоненты антифриза и т.д. Для этого в 
состав были добавлены термореактивные смолы. Детали выливали в заготовленные формы, 
после которых отпала необходимость доводки элементов, как это бывает с металлическими 
деталями, что значительно сокращает время на производство двигателей нового типа. 

Преодоление трения 
Национальная лаборатория Аргонна (США) представила новую технологию, 

разработанную для машиностроения, которая позволяет снизить трение двух разных 
материалов практически до нуля на макроскопическом уровне. 

Трение – параметр, который требует энергии для движения любого механизма. Чем 
выше трение, тем больше необходимо топлива для его преодоления. Чтобы уменьшить этот 
параметр используют современные смазочные материалы, но снизить его таким образом 
получается незначительно. Поэтому американские учёные решили обратить своё внимание 
на трение на уровне наночастиц, потому что именно здесь атомное притяжение важнее 
неровностей, вызывающих трение в макромасштабе. 

Исследователи в ходе тестов одну плоскость покрыли графеном, а на другую 
поверхность напылили алмазно-углеродный состав. После этого обе поверхности 
перемещали друг по другу. Когда крошечные алмазы отрывались от своей плоскости и 
катались между поверхностями, коэффициент трения становился практически нулевым. 
Для подтверждения своей догадки учёные провели ещё один опыт: они искусственно 
поместили наноподшипники из алмаза, и трение при движении становилось настолько 
мало, что измерить его при помощи даже самой чувствительной аппаратуры не удавалось. 

Механизм действия этой технологии основан на том, что наношарики одного слоя 
выбивают из графена хлопья, которые выполняют роль модифицированной смазки. 
Эксперименты проводились в разных условиях, при разных скоростях трения и различных 
нагрузках, но коэффициент оставался нулевым. Единственным условием, который мог 
помешать феномену, стало попадание воды между взаимодействующими поверхностями. 

Инновацию с энтузиазмом взяли в оборот машиностроители, занимающиеся 
космическими разработками, где новый подход намерены реализовать в ближайшие 15 лет. 

Новый тип изготовления деталей 
Машиностроение всё больше внедряет в производство разработки, в которых при 

выполнении работ человеческий фактор сводится к минимуму. Всё чаще изготовление 
сложных и сверхточных деталей становится делом лазерных установок. 



При помощи лазерного луча направленной точности выполняется тонкая резка 
металла с любым интервалом и графическим узором. По сравнению с механическими 
инструментами у такого метода есть ряд неоспоримых преимуществ: 

• возможность резки сплавов любой плотности и любых физических свойств; 
• полная автоматизация процесса за счёт предварительного программирования 

установки для масштабного использования; 
• скорость выполнения работы; 
• отсутствие ошибок и несовершенств выполненных действий. 
Лазер используется и для сварочных работ. Особенно важна эта технология в случае 

крупногабаритных деталей из металлов, имеющих большой вес и широкую сварную 
площадь. Всё чаще этот метод применяют на воздухе в аргонной среде, отмечая его 
надёжность, экономичность и скорость. 

Но самая инновационная технология машиностроения, связанная с применением 
лазера, касается метода лазерного послойного синтеза. Благодаря ему выполняют 
выращивание деталей сложной формы. При помощи лазерного синтеза создают различные 
детали из жаропрочной стали, алюминия или титана. 

Происходит этот процесс по 3D-технологии: лазер оплавляет порошок, из которого 
за несколько часов выполняется деталь. Такие изделия характеризуются идеальной 
плотностью, что позволяет широко применять их в авиационной и космической отрасли. 
Этот подход позволяет свести к нулю возможные деформации и поломки, которые 
возникали при применении старых методов. 

Самоочищающаяся краска 
Новые технологии машиностроения направлены не только на инновационные 

конструкторские особенности. Они также касаются дизайна и внешнего вида изделий. Один 
из крупнейших автопроизводителей компания Nissan поставила себе цель создать 
автомобильную краску, которая позволит свести повседневный уход за машиной к 
минимуму. 

Краска нового типа работает благодаря ультратонкому слою, состоящему из 
наночастиц, которые отталкивают от себя пыль, грязь, машинное масло, органические 
растворители и другие типы загрязнителей, способные оседать на поверхности 
автомобилей. Для тестов полученного материала была выбрана модель Nissan Note. Для 
чистоты эксперимента машины покрывали краской, произведённой по новой технологии, 
лишь наполовину, чтобы иметь возможность сравнивать результат со стандартным 
покрытием. 

Технология, которую опробовали в течение нескольких месяцев, называется Ultra-
Ever Dry. Работает она за счёт того, что между окружающей средой и краской возникает 
тонкий воздушный нанослой, отталкивающий инородные агенты с поверхности. Кроме 
того, что Ultra-Ever Dry позволит в десятки раз увеличить время между мойками авто, она 
защитит корпус от деформации вследствие контакта с влагой, что продлит время 
эксплуатации и сохранит на длительное время безупречный вид модели после схождения с 
конвейера. 

Материал — перо 
Настоящей сенсацией в мире машиностроения стала инновационная технология, 

представленная компанией Boeing. Ею является сверхлёгкий материал Microlattice, 
который имеет в структуре 99,99% воздуха. Из-за чрезмерной лёгкости небольшой кусок 
нового материала способен парить в воздухе наподобие пера или одуванчика. Кроме того, 
он чрезвычайно эластичен, обладает удивительной способностью к поглощению ударов, 
может выдерживать повышенное давление и даже восстанавливает первичную структуру 
после 50% деформации. 

Структура Microlattice состоит из ультратонких полимерных полых трубок, 
имеющих толщину 100 нанометров, что в тысячу раз тоньше по сравнению с волосом 



человека. Трубки располагаются упорядоченно в форме молекулярной решётки отдельных 
металлов. Между трубками всё свободное пространство занято воздухом. 

Удивительно свойство поглощать энергию, присущее Microlattice. Были проведены 
эксперименты, в ходе которых установлено: чтобы сохранить целостность скорлупы 
сырого куриного яйца, сброшенного с крыши 25-этажного дома, необходим слой 
упаковочной плёнки толщиной в 1-2 метра. Чтобы сохранить яйцо невредимым при 
помощи Microlattice, достаточно всего пару десятков сантиметров этого материала. 

Компания Boeing анонсировала, что на данный момент рассматривается 
возможность массового выпуска Microlattice для использования не только в авиастроении, 
но и в других сферах машиностроения. Специалисты не исключают, что уже через 10 лет 
практически во всех транспортных средствах в том или ином процентном соотношении 
будет присутствовать Microlattice. Не исключают возможность его применения и в 
изготовлении роботов, а также бытовой техники. 

Инновационные принципы и материалы машиностроения продолжают 
разрабатываться по всему миру. Новые высоты, которые сейчас хотят покорить инженеры 
и конструкторы, касаются безызносных материалов. Не кажутся уже такой откровенной 
фантастикой идеи создания вечного двигателя. Обычным пользователям остаётся с 
интересом наблюдать за новыми разработками и с наслаждением использовать их в 
повседневной жизни. 
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Современные люди многим обязаны процессу сварки. Без сварочных элементов мы 
бы не получили транспорт, величествиных строений, технологических конструкций. 
Несмотря на то, что этот процесс применяется много столетий, он не останавливает своего 
прогресса. Учёные большинства стран продолжают исследовать и совершенствовать 
сварочные механизмы, применять новые приёмы и производить новые открытия в этой 
сфере. Новые технологии позволяют добиться более совершенного результата с 
использованием минимальных ресурсов.   

Цель работы: разобрать новые технологии в сварочном проиводстве. 
Задачи работы:  
1. узнать о видах сварочных технологий; 
2. узнать какие материалы используются при сварке; 
3. узнать как можно повысить производительность труда и сварочного 

производства. 
Виды сварочных технологий: 
 гибридная лазерная технология;  
 двухдуговая сварка;  
 щадящая методика;  
 двухкомпонентная методика;  
 плазменная сварка.  
Теперь поговрим более подробно о этих технологиях сварки. 
Гибридная лазерная технология - Такой способ был разработан для 

автомобилестроения, но нашёл применение и в других промышленных отраслях. 
Гибридный лазер используют для получения качественных швов при соединении 
тугоплавких сортов стали. 

Двухдуговая сварка - такая методика была разработана для больших конструкций, в 
изготовлении которых задействованы толстые листы закаливающейся стали. Способ 
основан на том, что при двухдуговом воздействии одномоментно применяются проволоки 
двух разных типов, имеющие в составе легирующие (сверхпрочные) компоненты. 

Щадящая методика - для определённых работ была разработана новая щадящая 
технология, которая очень высокорезультативна, но отличается низкой стоимостью. Во 
время процесса применяют специальные смеси защитных газов. Ещё одним позитивным 
моментом является значительное удешевление сварочного процесса: на равный объём 
выполненных соединений расходуется меньшее количество проволочных электродов. 

Двухкомпонентная методика - этот новый метод, который получил широкое 
распространение в развитых странах за короткий промежуток времени, обязан своим 
появлением запуску новых скоростных составов на железных дорогах. Двухкомпонентная 
технология является модифицированным вариантом литьевого способа. Она разрешила 
достичь результатов, которые раньше считались взаимоисключающими: обеспечить 
высочайшую пластичность шовного соединения, не ухудшив при этом износоустойчивость 
металла в месте сварного шва. 

Плазменная сварка - этот метод делает возможной сварку металлов разной толщины, 
начиная от самых тонких листов и заканчивая глубиной шва до 20 см. Плазменная 
технология позволяет одновременно с выполнением сварочных работ производить резку. В 
основе плазменного метода находится ионизированный газ, который полностью заполняет 



пространство между двумя электродами. Именно через этот газ проходит электрическая 
дуга определённой мощности, обеспечивая очень сильный эффект.  

   Основным материалом, используемым в различных отраслях промышленности 
и строительстве, по прежнему остается сталь, несмотря на внедрение легких сплавов, 
полимерных материалов и композитов.  

   Для экономической жизнеспособности производства необходимо повышение 
производительности труда, которая достигается не только улучшением производства, 
использованием новейшего сборочного и сварочного оборудования и высоких технологий, 
но и путем мотивации личной эффективности, осознания личного высокого социального 
статуса сотрудников. Социально-психологический подход не требует значительных 
материальных средств, а должен строиться на потребности компетентности и в чувстве 
сопричастности к общему делу и самоуважения. Важным фактором повышения 
производительности труда является обеспечение нормальных условий: вентиляции, 
отопления, освещения, защитной спецодежды. Но прежде всего необходимо обновить парк 
сварочного оборудования, поставить новые улучшенные технологии. 

   Создание высоконадежных и экономичных сварных конструкций в различных 
отраслях промышленности и строительства основа эффективности сварочного 
производства, которая может реализоваться только при условии использования новейшего 
сборочного и сварочного оборудования, а также высоких технологий и модернизации 
производства. Немаловажным условием эффективной организации и умелого ведения 
технологических процессов сварки является экономное использование электроэнергии, 
бережное отношение к оборудованию, экономное расходование сварочных материалов, 
качественное выполнение сварных швов. Кроме того, необходим поиск наиболее 
целесообразных и экономичных инженерных решений по технологии производства 
сварных конструкций и правильно выбранной технологии сварки. Повышение 
эффективности производства — это создание качественной,  продукции при минимальных 
затратах труда и материальных ресурсов. Главными направлениями эффективного 
производства являются ресурсосберегаюшие технологии сварки конструкций, снижающие 
материалоемкость, металлоемкость, энергоемкость, а также производственные 
трудозатраты. Качественно на новую ступень ставит сварочное производство разработка 
средств компьютерного моделирования процессов сварки и образования сварного шва 
с целью выбора оптимальных сварочных параметров, оперативного контроля и управления 
процессом. Внедрение компьютерных технологий обеспечит повышение качества 
продукции при снижении расходов на подгоночные работы и правку готовой продукции. 

Сварка является одним из ведущих технологических процессов обработки металлов. 
Сварка широко применяется в основных отраслях производства, потребляющих 
металлопрокат, т.к. резко сокращается расход металла, сроки выполнения работ и 
трудоёмкость производственных процессов. Выпуск сварных конструкций и уровень 
механизации сварных процессов постоянно повышается. Успехи в области автоматизации 
сварочных процессов позволили коренным образом изменить технологию изготовления 
важных хозяйственных объектов, таких как доменные печи, турбины, химическое 
оборудование. 
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В последнее время новые технологии в машиностроении появляются всё более чаще. 

Это обусловлено очередной ступенью прогресса, который, прежде всего, направлен на 
улучшение деятельности. Машиностроение представляет собой огромную отрасль с 
множеством разветвлений, куда входят такие направления как: дизайн и производство 
транспорта, робототехника, изготовление промышленных станков, бытовые приборы, 
радиотехника, электротехническая промышленность и тагдалее. В данный момент 
технический прогресс совместил в себе развитие энергетики, физические и химические 
достижения, высокоэффективные компьютерные технологии, программные продукты и пр. 
Это сочетание позволяет разрабатывать и выпускать многокоординатные, гибкие, 
многофункциональные машины и находить новые методы их производства.  

Цель: узнать, этапы современного машиностроительного прогресса. 
Задачи: 
1. Узнать новый тип изготавления деталей. 
2. Узнать как научились преодалевать трение. 
3. Узнать о самоочищающей краске.  
4. Узнать о новых матричных фарах. 
5. Узнать о сверхлёгком материале перо. 
Машиностроение всё больше внедряет в производство разработки, в которых при 

выполнении работ человеческий фактор сводится к минимуму. Всё чаще изготовление 
сложных и сверхточных деталей становится делом лазерных установок. При помощи 
лазерного луча направленной точности выполняется тонкая резка металла с любым 
интервалом и графическим узором. По сравнению с механическими инструментами у 
такого метода есть ряд неоспоримых преимуществ: 

• возможность резки сплавов любой плотности и любых физических свойств; 
• полная автоматизация процесса за счёт предварительного программирования 

установки для масштабного использования; 
• скорость выполнения работы; 
• отсутствие ошибок и несовершенств выполненных действий. 
Лазер используется и для сварочных работ. Особенно важна эта технология в случае 

крупногабаритных деталей из металлов, имеющих большой вес и широкую сварную 
площадь. Всё чаще этот метод применяют на воздухе в аргонной среде, отмечая его 
надёжность, экономичность и скорость. Новый тип изготовления деталей. 
Машиностроение всё больше внедряет в производство разработки, в которых при 
выполнении работ человеческий фактор сводится к минимуму. Всё чаще изготовление 
сложных и сверхточных деталей становится делом лазерных установок.При помощи 
лазерного луча направленной точности выполняется тонкая резка металла с любым 
интервалом и графическим узором. По сравнению с механическими инструментами у 
такого метода есть ряд неоспоримых преимуществ:возможность резки сплавов любой 
плотности и любых физических свойств; полная автоматизация процесса за счёт 
предварительного программирования установки для масштабного использования;скорость 
выполнения работы; отсутствие ошибок и несовершенств выполненных действий. Лазер 
используется и для сварочных работ. Особенно важна эта технология в случае 
крупногабаритных деталей из металлов, имеющих большой вес и широкую сварную 
площадь. Всё чаще этот метод применяют на воздухе в аргонной среде, отмечая его 
надёжность, экономичность и скорость. Происходит этот процесс по 3D-технологии: лазер 



оплавляет порошок, из которого за несколько часов выполняется деталь. Такие изделия 
характеризуются идеальной плотностью, что позволяет широко применять их в 
авиационной и космической отрасли. Этот подход позволяет свести к нулю возможные 
деформации и поломки, которые возникали при применении старых методов. 

Национальная лаборатория Аргонна (США) представила новую технологию, 
разработанную для машиностроения, которая позволяет снизить трение двух разных 
материалов практически до нуля на макроскопическом уровне. Трение – параметр, который 
требует энергии для движения любого механизма. Чем выше трение, тем больше 
необходимо топлива для его преодоления. Чтобы уменьшить этот параметр используют 
современные смазочные материалы, но снизить его таким образом получается 
незначительно. Поэтому американские учёные решили обратить своё внимание на трение 
на уровне наночастиц, потому что именно здесь атомное притяжение важнее неровностей, 
вызывающих трение в макромасштабе. Исследователи в ходе тестов одну плоскость 
покрыли графеном, а на другую поверхность напылили алмазно-углеродный состав. После 
этого обе поверхности перемещали друг по другу. Когда крошечные алмазы отрывались от 
своей плоскости и катались между поверхностями, коэффициент трения становился 
практически нулевым. Для подтверждения своей догадки учёные провели ещё один опыт: 
они искусственно поместили наноподшипники из алмаза, и трение при движении 
становилось настолько мало, что измерить его при помощи даже самой чувствительной 
аппаратуры не удавалось. Исследователи в ходе тестов одну плоскость покрыли графеном, 
а на другую поверхность напылили алмазно-углеродный состав. После этого обе 
поверхности перемещали друг по другу. Когда крошечные алмазы отрывались от своей 
плоскости и катались между поверхностями, коэффициент трения становился практически 
нулевым. Для подтверждения своей догадки учёные провели ещё один опыт: они 
искусственно поместили наноподшипники из алмаза, и трение при движении становилось 
настолько мало, что измерить его при помощи даже самой чувствительной аппаратуры не 
удавалось. 

Новые технологии машиностроения направлены не только на конструкторские 
особенности. Они также касаются дизайна и внешнего вида изделий. Один из крупнейших 
автопроизводителей компания Nissan поставила себе цель создать автомобильную краску, 
которая позволит свести повседневный уход за машиной к минимуму.Краска нового типа 
работает благодаря тонкому слою, состоящему из наночастиц, которые отталкивают от себя 
пыль, грязь, машинное масло, органические растворители и другие типы загрязнителей, 
способные оседать на поверхности автомобилей. Для тестов полученного материала была 
выбрана модель Nissan Note. Для чистоты эксперимента машины покрывали краской, 
произведённой по новой технологии, лишь наполовину, чтобы иметь возможность 
сравнивать результат со стандартным покрытием. Технология, которую опробовали в 
течение нескольких месяцев, называется Ultra-Ever Dry. Работает она за счёт того, что 
между окружающей средой и краской возникает тонкий воздушный слой, отталкивающий 
инородные агенты с поверхности.  

Матричные фары — нашумевшая во всем мире технология на основе светодиодов, 
разработанная и популяризированная компанией Audi. Полное название системы «Audi 
Matrix LED». Устройство реализует основные функции головного освещения автомобиля, 
включая дальний и ближний свет. В отличие от стандартной оптики, матричные фары 
представляют собой сложную систему из светодиодов, контроллеров и интеллектуальных 
модулей. В случае с обычными фарами, водитель только включает определенный режим, а 
освещение работает согласно установленным параметрам. Матричная же оптика делится на 
функциональные сегменты и в автоматическом режиме регулирует яркость и освещенность 
определенных зон в зависимости от дорожной ситуации. 

Настоящей сенсацией в мире машиностроения стала инновационная технология, 
представленная компанией Boeing. Ею является сверхлёгкий материал, который имеет в 
структуре 99,99% воздуха. Из-за чрезмерной лёгкости небольшой кусок нового материала 



способен парить в воздухе наподобие пера или одуванчика. Кроме того, он чрезвычайно 
эластичен, обладает удивительной способностью к поглощению ударов, может 
выдерживать повышенное давление и даже восстанавливает первичную структуру после 
50% деформации. Структура состоит из ультратонких полимерных полых трубок, 
имеющих толщину 100 нанометров, что в тысячу раз тоньше по сравнению с волосом 
человека. Трубки располагаются упорядоченно в форме молекулярной решётки отдельных 
металлов. Между трубками всё свободное пространство занято воздухом. Удивительно 
свойство поглощать энергию. Были проведены эксперименты, в ходе которых установлено: 
чтобы сохранить целостность скорлупы сырого куриного яйца, сброшенного с крыши 25-
этажного дома, необходим слой упаковочной плёнки толщиной в 1-2 метра. Чтобы 
сохранить яйцо невредимым при помощи так называвемого пера, достаточно всего пару 
десятков сантиметров этого материала. 

Машиностроительный комплекс играет важную роль в экономике, обеспечивая 
своей продукцией нужды материального производства, непроизводительной сферы, 
обороны и населения. От него зависит технологический прогресс в обществе, уровень 
производственного аппарата и качество жизни людей. Достижения машиностроителей 
вызывают восхищение, но машины устаревают в короткие сроки, требуется замена более 
новыми: производительнее, мощнее, надежнее. Процесс совершенствования науки и 
техники бесконечен, поскольку неотделим от процесса развития и совершенствования всей 
цивилизации. 
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Качество продукции относится к числу важнейших показателей 

машиностроительных предприятий. 
Повышение качества машиностроительной продукции приносит экономический 

эффект благодаря обеспечению продукцией всех отраслей народного хозяйства. 
При освоении новых машин, при планировании их качества, аттестации и во многих 

других случаях необходимо пользоваться показателями машин, т. е. количественным 
выражением одного или нескольких ее свойств применительно к условиям создания и 
эксплуатации. 

Продукция машиностроения является весомой составляющей промышленной 
продукции и имеет все ее общие признаки. Поэтому анализ понятия, показателей качества, 
методов их классификации, создание систем качества, управление качеством продукции 
целесообразно рассматривать на основе общих положений. 

Показатели качества машин могут быть единичными и комплексными(групповыми).  
Единичные показатели относятся к одному из свойств. Например, двигатели 

внутреннего сгорания характеризуются следующими единичными показателями-
мощностью, частотой вращения, удельным расходом топлива на единицу мощности и т. д. 

Комплексные показатели служат для комплексной оценки качества машины по 
нескольким важнейшим ее свойствам и применяются при технико-экономическом 
планировании, для оценки динамики качества за отдельные периоды времени. 

Понятие «качество» применимо не только в конечной продукции машиностроения 
как товару, но также и к деятельности всего предприятия, конструкторского бюро, 
технологического отдела, других отделов, для которых не существует заданных 
нормативов, но от их работы зависит качество выпускаемой продукции. 

Система обеспечения качества изделия индивидуального для каждого предприятия. 
Тем не менее, общими признаками подобной системы должны быть три ее блока: 
проектирование качества, управление качеством и контроль качества. 

Проектирование качества состоит в разработке перечня показателей качества 
изделия и установлении их количества значений.                                               На этом этапе 
закладывается основа качества всей системы и поэтому от профессионального уровня 
специалистов, обеспечивающих данный этап, в конечном итоге, зависит успех предприятия 
в целом. 

Контроль качества включает в себя вопросы по изучению и воплощению на практике 
тех требований, которые были определены на предыдущем этапе. 

Показатели качества классифицируют на различные группы в зависимости от 
качества характеризуемых свойств, назначения, вида характеризуемых свойств. Контроль 
качества включает в себя функции разработки мероприятий по устранению недостатков, 
выявленных на этапе контроля качества, внесению этих мероприятий в процесс 
производства изделия и контролю их исполнения. Далее результаты работы передаются на 
уровень проектирования качества, где они в виде заданий направляются на реализацию.  

Число показателей качества определяется конкретным многоцелевым назначением 
продукции. 

 Определение этих показателей регламентируют ГОСТ 15467-79(Качество 
продукции. Термины), кроме обобщенного показателя, который регламентируется ГОСТ 
16431-70(Качество продукции. Показатели качества и методы оценки уровня качества 
продукции). 



Интегральные показатели определяются отношением суммарного полезного 
эффекта от эксплуатации или применения продукции к суммарным затратам на ее создание 
или эксплуатацию. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок1. - Классификация показателей качества продукции 
Комплексные показатели характеризуют несколько свойств, причем могут быть 

выражены одним числом. 
Обобщенные показатели характеризуют качество продукции независимо от ее вида 

и назначения, например, объем сертифицированной продукции в общем объеме.                                    
По назначению показатели качества делят на базовые и определяющие. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Рисунок2- Показатели качества продукции по характеризуемым свойствам. 
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Единичные показатели характеризуют одно свойство качества. 
Базовыми являются показатели, принятые за основу при сравнительной 

характеристике показателей качества. 
Определяющие показатели- это показатели, имеющие решающее значение при 

оценке качества продукции.  
Оптимальное значение показателя- это значение, позволяющее достичь наиболее 

полного удовлетворения части потребностей, которые обуславливает данный показатель.    
Действительное значение показателя определяется его однократным или 

многократным измерением.  
Показатели промышленной продукции зависит от условий ее создания и 

применения. Рассмотрим их: 
Показатели назначения характеризуют свойства продукции, определяющие 

основные функции, для выполнения которых она предназначена, и обуславливают область 
ее применения. 

Показатели надежности, которые оценивают свойства изделия выполнять свои 
функции с сохранением эксплуатационных показателей в установленных пределах на 
протяжении определенного промежутка времени; включают безотказность, долговечность, 
ремонтопригодность, восстанавливаемость и сохраняемость. 

Показатели технологичности. Совокупность свойств изделия, которые определяют 
приспособленность его конструкции к достижению оптимальных затрат ресурсов. 

Показатели стандартизации - это насыщенность продукции стандартными, 
унифицированными и оригинальными составными частями, а также уровень унификации 
по сравнению с другими изделиями. 

Эргономические показатели оценивают систему «человек-техника» и учитывают 
комплекс гигиенических, антропометрических, физиологических и психологических 
особенностей, которые проявляются в производственных условиях. 

Эстетические показатели оценивают информационную выразительность и 
рациональность формы, целостность композиции и совершенства производственного 
исполнения продукции, соответствие современным тенденциям. 

Показатели транспортабельности оценивают пригодность продукции к 
транспортным операциям. 

Патентно-правовые показатели указывают меру обновления технических решений, 
их патентную защиту, возможность реализации продукции в стране и за рубежом. 

Экологические показатели характеризуют уровень вредных воздействий на 
окружающую среду, возникающих при эксплуатации продукции, количество вредных 
выбросов и т. д. 

Показатели безопасности характеризуют свойства изделия, гарантирующие 
безопасность человека и других объектов при эксплуатации, обслуживании, 
транспортировке и хранении продукции. 

Показатели экономической эффективности включают себестоимость, 
рентабельность, годовой экономический эффект. 

Цикл деятельности предприятия по обеспечению качества изделия повторяется и 
этот процесс не заканчивается, поскольку тенденция постоянного повышения качества 
изделий в мире имеет устойчивый характер. 
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В связи с небольшим разнообразием на сегодняшний день российских поставщиков 

инструмента для металлообработки, а также комплектующих для них, для обеспечения  
производств и предприятий металлообрабатывающей отрасли хочется обратить внимание 
на российских производителей и  поставщиков инструмента и твердосплавных пластин для 
резцов и фрез. 

Качество отечественного инструмента может конкурировать с зарубежными 
аналогами.  Сотрудники компаний имеют многолетний опыт работы в инструментальной 
области. Свою деятельность согласовывают с отраслевыми институтами и лабораториями, 
что обуславливает современность и высокое качество выпускаемого инструмента. 

Все предприятия России работают на повышение эффективности, рентабельности и 
уровня знаний в области металлообработки. 

Каждый год создаются новые технологические решения, подбираются уникальные 
конструкции и варианты изготовления инструмента и комплектующих. 

На многих предприятиях используются зарубежные виды оборудования для 
металлообработки. Наша задача – подобрать такие виды оснастки, используя которую 
можно будет применять российский инструмент. 

Основные требования, предъявляемые к инструменту – качество и доступность. 
Поэтому производители стараются улучшить качество и уменьшить себестоимость 
выпускаемой продукции. 

К решению данного вопроса можно подключить находящиеся в нашей области 
металлобрабатывающие предприятия. Организуя участки по изготовлению качественного 
инструмента и комплектующих – можно решить проблему недостатка качественного 
инструмента на местах. 

Одновременно в этим необходимо обеспечение высококвалифицированным 
персоналом для работы на оборудовании и обслуживании данного оборудования. 
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В современном мире важную роль занимают машины. Это и механизация труда, и 

средство передвижения, и способ перевозки грузов и т.д. Для того, чтобы продлить период 
эффективного использования машин по назначению, необходимо их постоянно 
поддерживать в работоспособном состоянии. При этом необходимо знать причины 
снижения работоспособности машин и, как следствие, поломок и выхода из строя.  

Потеря работоспособности машины объясняется действием объективно 
существующих закономерностей. Неисправности машин появляются в результате 
постоянного или внезапного снижения физико-механических свойств материала деталей, 
их истирания, деформирования, смятия, коррозии, старения, перераспределения 
остаточных напряжений и других причин, вызывающих разрушение деталей.  

В большинстве случаев происходят изменения в сопряжениях – нарушения 
заданных зазоров в подвижных соединениях или натягов в неподвижных. Практически 
любая неисправность является следствием изменения состава, структуры или механических 
свойств материала, конструктивных размеров деталей и состояния их поверхностей. 

При эксплуатации машин процессы, вызывающие повреждения и разрушения 
деталей, именуют вредными. Повреждение деталей – это частичная потеря ею служебных 
свойств. Разрушение – это всякий протекающий в материале или на его поверхности 
процесс, приводящий к невозможности выполнения деталью заданных функций. 

По скорости протекания вредные процессы А.С. Проников разделяет на три 
группы: быстропротекающие, средней скорости и медленные. К быстропротекающим 
процессам относятся колебания рабочих нагрузок, вибрации узлов, изменение сил трения 
в подвижных соединениях. Периодичность изменения быстропротекающих процессов 
может измеряться долями секунды.  

К процессам средней скорости, измеряемым минутами и часами, относятся 
климатические условия эксплуатации (температуры окружающей среды и самой машины, 
влажность среды).  

К медленным процессам, измеряемым сутками и месяцами, относятся изнашивание 
деталей, коррозия, усталость металла и др. 

Полностью ликвидировать вредные процессы нельзя. Замедлить их протекание можно 
путем проведения технического обслуживания и текущих ремонтов, что обеспечивает поддержание 
машины в работоспособном состоянии. Однако со временем работоспособность машины, несмотря 
на проводимые технические обслуживания и текущие ремонты, снижается и эксплуатация машины 
становится экономически нецелесообразной или технически невозможной. В этом случае машины 
подлежат капитальному ремонту или списанию после неоднократного капитального ремонта. 
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Такой технологический процесс, как металлообработка, подразумевает физическое 

воздействие на металлы или сплавы с целью изменения их размеров, форм, характеристик, 
физико-механических свойств. В понятие металлообработки входит огромное количество 
разнообразных технологий и методик, находящих применение в современной 
промышленности и производстве. Рассмотрим их основные положения. 

1. Литейное производство: 
Литейным производством называют процесс получения заготовок или деталей из 

металлов и сплавов, находящихся в жидком состоянии. Заготовки, полученные методом 
литья, называют отливками. Литейные формы изготавливают из различных материалов. 
Чаще всего отливки получают в литейных формах, изготовленных из формовочных и 
стержневых смесей, основой которых является кварцевый песок. В отличие от литья в 
обычных песчаных формах, все остальные технологические процессы получения отливок 
часто называют специальными видами литья. К ним относят литье в оболочковые формы, 
литье по выплавляемым моделям, литье в металлические формы, литье под давлением, 
центробежное литье. 

Литье как метод получения заготовок обладает следующими достоинствами: 
- возможностью получения отливок из большинства конструкционных сплавов, 

часть из которых непригодна для обработки давлением, 
- возможностью получения фасонных отливок, имеющих не только сложные 

внешние формы, но и сложную конфигурацию внутренних полостей, 
- возможностью получения отливок с массой от нескольких граммов до нескольких 

сот тонн с различными сечениями элементов, 
- литье не требует применения таких сложных, энергоемких и дорогих машин и 

формообразующих инструментов (штампов), 
- по сравнению с методом обработки металлов давлением, литье во многих случаях 

оказывается более экономичным. 
Вместе с тем, метод литья имеет и свои недостатки: 
- трудность, а иногда и невозможность, получения заготовок с необходимой 

точностью размеров и заданной шероховатостью поверхностей, 
- неоднородность структуры и свойств материала по сечениям отливок. 
2. Обработка металлов под воздействием давления: 
Технология подразумевает изменение форм и размеров заготовок за счет 

воздействия на них внешних сил с последующим сохранением результата. После 
прекращения воздействия давления форма и размеры изделия не меняются. 

В зависимости от того, с каким исходным сырьем приходится работать и какого 
результата необходимо добиться, выделяют несколько способов обработки: 

1. Прокатка. 
2. Прессование. 
3. Волочение. 
4. Штамповка. 
5. Свободная ковка. 
3. Обработка металлов прокаткой: 
Данная технология обработки металлов давлением подразумевает его обжатие 

между двумя движущимися валками. Методом прокатки могут обрабатываться 



металлические листы или ленты, и в таком случае используются гладкие валки. Кроме того, 
технология подходит для производства деталей фасованного профиля, и тогда применяют 
ручьевые валки, В зависимости от наличия или отсутствия подогрева заготовки перед 
обработкой прокатка может быть горячей или холодной.   

4. Прессование металлов: 
Прессование подразумевает, что некоторое количество металла, заключенное в 

специальную форму, выдавливается из нее через отверстие за счет давления. Площадь 
отверстия должна быть меньше площади сечения исходного материала. В процессе 
прессования металл принимает вид прутка, форма и характеристики которого зависят от 
особенностей отверстия. Технология подходит для работы со свинцом, оловом, медью, 
алюминием, цинком, сплавами. Она проста, но эффективна. 

5. Волочение металлов: 
Данный способ обработки подразумевает протягивание металлической заготовки 

через так называемый «волочильный глазок» - постепенно сужающееся отверстие. В 
результате происходит увеличение длины заготовки и уменьшение ее поперечного сечения. 
Рабочим инструментов волочильных станков является волока, а ее основной частью - 
волочильный глазок. Этот процесс может осуществляться после предварительного нагрева 
заготовки или без него. 

Технология волочения может использоваться для: 
- получения проволоки малого диаметра, 
- производства фасонных профилей для изготовления направляющих, шпонок и т.д., 
- производства тонкостенных труб, 
- калибровки. 
6. Обработка металлов штамповкой: 
В соответствии с этой технологией обработка металлов давлением и придание им 

необходимых форм осуществляется в штампах, а следовательно, определяется их 
конфигурациями. Штамповка предназначена для серийного производства заготовок, и 
осуществляется она на молотах или прессах. Может производиться как с предварительным 
нагревом, так и без нагрева заготовок. В зависимости от требований, предъявляемых к 
готовым изделиям, штамповка бывает листовой или объемной. 

7. Свободная ковка металлов: 
Свободная ковка плохо подходит для массового производства, но при изготовлении 

отдельных деталей она незаменима. Суть технологии заключается в том, что заготовку 
нагревают до необходимой температуры в специальной печи, а затем помещают на 
наковальню и придают ей требуемую форму и размеры ударами молота. 

8. Сварочное производство: 
Сваркой называют технологический процесс получения неразъемных соединений 

заготовок посредством установления межатомных связей между свариваемыми 
заготовками. Сварочные процессы применяют для изготовления сварных конструкций, 
исправления брака литья и восстановления поломанных и изношенных деталей. Сущность 
процесса сварки заключается в возникновении атомномолекулярных связей между 
контактирующими поверхностями. Для этого необходимо сблизить поверхности на 
расстояние, соизмеримое с атомным радиусом. В реальных условиях сближению 
поверхностей препятствуют микронеровности, окисные и органические пленки, 
адсорбированные газы. 

В зависимости от метода активации образование связей между атомами 
соединяемых поверхностей происходит в твердой или жидкой фазах. В соответствии с этим 
все способы сварки можно разделить на две основные группы: сварка пластическим 
деформированием (давлением) и сварка плавлением. 

При сварке давлением сближением атомов и активация поверхности соединяемых 
материалов достигаются в результате совместной упругопластической деформации. При 



сварке плавлением детали соединяют за счет местного расплавления металла свариваемых 
элементов без приложения давления. 

9. Обработка металлов наплавкой: 
Способы наплавки, как и способы сварки, классифицируются по типам признаков: 

физическим, техническим и технологическим. Наиболее распространена и удобна 
классификация по физическому признаку (используемый источник нагрева). По нему 
основные способы наплавки и наварки можно разделить на три группы: 

- термические (электродуговая, электрошлаковая, плазменная, электро-лучевая, 
лазерная (световая), индукционная, газовая, печная), 

- термомеханические (контактная, экструдированием), 
- механические (взрывом, трением). 
В свою очередь, большинство этих способов могут подразделяться по техническим 

(способ защиты металла в зоне наплавки, степень механизации процесса, непрерывность 
наплавки) и технологическим (по роду тока, количеству электродов, наличию внешнего 
воздействия и т.п.) признакам. 

Наплавка может производиться в один или несколько слоев на различные 
поверхности: 

- плоские,  
- цилиндрические, 
- конические, 
- сферически и другие сложные формы поверхности. 
Обработка металлов наплавкой обладает рядом преимуществ: 
- возможность нанесения металлического покрытия большой толщины, 
- высокая производительность, 
- относительная простота конструкции и транспортабельность оборудования, 
- отсутствие ограничений по размерам наплавляемых поверхностей изделий, 
- простота выполнения, не требующая высокой квалификации сварщика, особенно 

при автоматическом или полуавтоматическом режиме наплавки, 
- возможность нанесения износостойкого покрытия на основной металл любого 

состава, 
- возможность повышения эффективности наплавки путем ее сочетания с другими 

способами поверхностной обработки. 
Недостатки: 
- ухудшение свойств наплавленного слоя из-за перехода в него элементов основного 

металла (например, снижение коррозионной стойкости, износостойкости и т.д.), 
- деформация изделия, вызываемая высокой погонной энергией наплавки, 
- неравномерность свойств наплавленных изделий, обусловленная тем, что 

наплавленный слой, в отличие от плакированного, имеет характерные свойства и особый 
состав, присущий металлу сварного шва, 

- более ограниченный выбор сочетаний основного и наплавляемого металлов, 
- трудность наплавки мелких деталей сложной формы. 
Подводя итог, стоит отметить, что именно литые детали нашли широкое применение 

в автомобилестроении, так как литье наиболее экономичный способ производства деталей. 
Изготовление деталей сложной формы литьем является наиболее рациональным и не может 
быть заменено другими технологическим процессами. Методом литья можно 
изготавливать такие детали, как блоки цилиндров, гильзы, поршни, поршневые кольца, 
коленчатые валы и т. д. 
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Термическая обработка стали – это процесс температурного воздействия на 

материал. Он позволяет поменять размеры зерен внутри металла, то есть изменить его 
характеристики. При обработке применяется сразу несколько методов. Металл нагревают, 
выдерживают при определенной температуре и равномерно охлаждают. Делать это можно 
на разных этапах, как с заготовками, так и с уже готовыми изделиями. 

Одним из последних этапов в изготовлении изделия из стали является термическая 
обработка. Нагрев до требуемой температуры c дальнейшим охлаждением приводит к 
значительным изменениям в структуре металла. После чего он приобретает новые свойства, 
зависящие от выбранных термических режимов. Термообработка стали позволяет изменять 
ее твердость, хрупкость, вязкость, повышать устойчивость к деформации, износу и 
химической коррозии. К основным видам термообработки относят закалку, отпуск, отжиг, 
химико-термическая и термомеханическая обработки. 

Главная задача термической обработки изделия из стали - придать ему требуемое 
качество. При термообработке режущего инструмента из инструментальных и 
легированных сталей достигается твердость 63 HRC и повышенная износостойкость. А 
ударный инструмент после нее должен иметь твердый поверхностный слой и пластичную 
ударопрочную сердцевину. Стали для изготовления пружин и рессорных пластин после 
термической обработки становятся прочными и упругими, а металл для рельсов 
устойчивым к деформациям и износу. Термическими способами производят упрочнение 
поверхностных слоев стальных изделий, насыщая их углеродом или другими 
соединениями. Другое назначение термической обработки - восстановление изначальных 
свойств металла, достигаемое отжигом.  

Термическая обработка изменяет эксплуатационные свойства металлов, используя 
при этом только внутреннее перестроение их кристаллических решеток. Так же 
термическая обработка дает возможность производить структурные изменения только в 
поверхностном слое на заданную глубину или воздействовать только на часть заготовки. 
При химико-термической обработке поверхностный слой металла диффузионным 
способом насыщается химическими элементами, значительно повышающими его 
износостойкость и твердость. При этом основная часть изделия сохраняет вязкость и 
пластичность. 

Термическая обработка металлов основана на фазовых изменениях внутренней 
структуры, происходящих при их нагреве или охлаждении. В общем виде процесс 
термообработки состоит из следующих этапов:  

- нагрева, изменяющего структуру кристаллической решетки металла;  
- охлаждения, фиксирующего достигнутые при нагреве изменения;  
- отпуска, снимающего механические напряжения и упорядочивающего полученную 

структуру.  
Особенностью технологии термической обработки стали является то, что при 

нагреве до 727ºC она переходит в состояние твердого расплава - аустенита, в котором атомы 
углерода проникают внутрь элементарных ячеек железа, создавая равномерную структуру. 
При медленном охлаждении сталь возвращается в исходное состояние, а при быстром - 
фиксируется в виде аустенита или других структур. От способа охлаждения и дальнейшего 
отпуска зависят свойства закаленной стали. Здесь соблюдается принцип: чем быстрее 
охлаждение и ниже температура, тем выше ее хрупкость и твердость. Термообработка 



является одним из ключевых технологических процессов для всех сплавов железа с 
углеродом.  

Каждый вид операций термической обработки относится к определенной группе в 
соответствии со своей принадлежностью к технологическому этапу. К предварительным 
относят нормализацию и отжиг, к основным - разнообразные способы закалки и обработки 
с нагревом, а к заключительным - отпуск в различных средах. Главной особенностью 
отжига является нагрев изделий до высокой температуры и очень медленное постепенное 
охлаждение. 

В зависимости от типа металла и требуемого результата отжиг делится на 
следующие виды:  

1. Диффузионный. Деталь нагревают до температуры около 1200ºC, а затем 
постепенно остужают в течение десятков часов (для массивных изделий - до нескольких 
суток). Обычно такой термической обработкой устраняют дендритные неоднородности 
структуры стали.   

2. Полный. Нагрев заготовки производится за критическую точку образования 
аустенита (727ºC) с последующим медленным остужением. Этот вид отжига используется 
чаще всего и применяется в основном для конструкционной стали. Полный отжиг иногда 
применяют до закалки для понижения зернистости металла.  

3. Неполный. В этом случае нагрев происходит до температуры выше 727ºC, но не 
более чем на 50ºC. Результат при таком отжиге практически такой же, что и при полном, 
хотя он не обеспечивает полного изменения кристаллической структуры. Такая 
термическая обработка используется для инструментальных и подобных им сталей.  

4. Изотермический. Нагревание осуществляется до температуры, немного 
превышающей 727ºC, после чего изделие сразу же переносят в ванну с расплавом при 600-
700ºC, где оно выдерживается определенное время до окончания формирования требуемой 
структуры.  

5. Рекристаллизационный. Эта разновидность термической обработки применяется 
только для устранения заготовки после протяжки, штамповки, волочения и пр. В данном 
случае стальная деталь подвергается термическому нагреву ниже 727ºC, определенное 
время выдерживается в этом состоянии, а затем медленно остужается.  

6. Сфероидизирующий. Специальный вид отжига, применяемый к 
высокоуглеродистым сталям (более 0.8%), при котором происходит трансформация 
перлитовой структуры из пластинчатой в зернистую.  

Скорость нагревания при термической обработке полностью зависит от марки стали, 
массы и формы детали, типа источника тепла и требуемого результата. Поэтому его 
подбирают по справочным таблицам или же только опытным путем. 

Отпуск - это, финишная операция термической обработки изделия. Он производится 
после закалки для снятия в стали остаточных напряжений и уменьшения ее хрупкости, а 
также повышения вязкости и сопротивляемости ударным нагрузкам. 

В зависимости от используемых температурных диапазонов обычно выделяют 
следующие типы отпусков:  

1. Низкий. Нагрев осуществляется до 200ºC. Такой отпуск применяют к режущему 
инструменту, цементированным сталям для сохранения высокой твердости и стойкости к 
износу.  

2. Средний. Изделия нагревают до температуры 300-450ºC. Этот вид отпуска 
используют для повышения упругости и сопротивления усталости рессорных и пружинных 
сталей.  

3. Высокий. Диапазон нагрева составляет 460-710ºC. Термическая обработка, 
включающая в себя закалку с высоким отпуском, у термистов носит название улучшение, 
т.к. в этом случае достигается наилучшее соотношение пластичности, износостойкости и 
вязкости.  



Одна из разновидностей комбинированной термической обработки - 
высокотемпературное насыщение верхнего слоя металла химическими веществами, 
повышающими его твердость и износостойкость. В зависимости от состава соединений, 
используемых для такого насыщения, химико-термическую обработку стали делят на 
следующие виды:  

1. Цементация. Насыщение верхнего слоя стали углеродом при температуре в 
диапазоне от 900 до 950ºC.  

2. Нитроцементация. В этом случае термическое насыщение производится 
одновременно азотом и углеродом из газообразной среды при нагреве от 850 до 900ºC.  

3. Цианирование. Поверхностный слой насыщается теми же элементами, что и при 
нитроцементации, но из расплава солей цианидов.  

4. Азотирование. Выполняется при температуре не выше 600ºC.  
5. Насыщение твердыми соединениями металлов и неметаллов. 
При первых четырех видах насыщение происходит из газовых сред, а при последнем 

- из порошков, расплавов, паст и суспензий.  
Оборудование, используемое для термообработки, включает в себя пять основных 

категорий, которые присутствуют в любом термическом цехе:  
- нагревательные установки;  
- закалочные емкости;  
- устройства для приготовления и подачи жидких и газообразных сред;  
- подъемное и транспортное оборудование;  
- измерительная и лабораторная техника.  
К первому виду относятся камерные печи для термообработки металлов и сплавов. 

Кроме того, нагрев может осуществляться высокочастотными индукторами, 
газоплазменными установками и ваннами с жидкими расплавами. 
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Необходимость использования современных достижений науки и техники в области 
механизации и автоматизации производственных процессов в животноводстве обусловлена 
трудоемкостью данной отрасли сельскохозяйственного производства. Это направление 
является очевидным и приоритетным для целей повышения рентабельности и 
эффективности предприятий животноводческого комплекса. 

Цель работы: проведение анализа состояния механизации животноводческой 
отрасли, определение перспективных направлений развития на примере Тульской области. 

В настоящий момент в России на крупных сельскохозяйственных предприятиях с 
высокой степенью механизации трудозатраты на производство единицы животноводческой 
продукции в два-три раза меньше, чем в среднем по всей отрасли, а себестоимость ниже 
того же среднего по отрасли показателя в полтора-два раза [2]. И, хотя в целом уровень 
механизации по отрасли достаточно высок, он все-таки значительно ниже уровня 
механизации в развитых странах, что требует дальнейшего его повышения. 

Примерно 75 процентов ферм молочного животноводства используют комплексную 
механизацию производства, среди предприятий, производящих говядину такая 
механизация животноводства применяется менее чем в 60 процентах хозяйств, а 
комплексная механизация в свиноводстве охватывает около 70 процентов предприятий [1]. 

На мелких сельхозпредприятиях уровень механизации и автоматизации 
производства очень низкий и в среднем в два-три раза ниже, чем в целом по всей отрасли 
[1]. 

В качестве примера приведем некоторые цифры: при численности стада до 100 голов 
комплексно механизированы только 20 процентов всех хозяйств, а при численности 
поголовья до 200 животных этот показатель находится на уровне 45-ти процентов [1]. 

Возникает вопрос: каковы причины столь низкого уровня механизации российской 
животноводческой отрасли? 

Выделяют, с одной стороны, низкий процент рентабельности в этой отрасли, что не 
позволяет предприятиям животноводства закупать импортные современные машины и 
оборудование для животноводства, а с другой стороны, отечественная промышленность не 
может на сегодняшний день предложить животноводам современные средства 
комплексной автоматизации и механизации, которые не уступали бы мировым аналогам 
[2]. 

Специалисты считают, что исправить такое положение дел можно, если 
отечественная промышленность освоит производство типовых животноводческих 
комплексов модульной конструкции, которые имели бы высокий уровень роботизации, 
автоматизации и компьютеризации [2]. 

Сложность механизации обусловлена так же тем, что в животноводстве процесс 
производства продукции является длинной цепочкой разных технологических процессов, 
работ и операций, которые связаны с разведением, последующим содержанием и откормом 
и, наконец, забоем сельскохозяйственного скота. 

Одновременная механизация и автоматизация животноводства не может быть 
абсолютной. Некоторые рабочие процессы можно автоматизировать полностью, заменив 
ручной труд роботизированными и компьютеризированными механизмами. Другие виды 
работ можно только механизировать. Полностью ручного труда в настоящее время требуют 
очень немногочисленные виды животноводческих работ. 



На втором месте в животноводстве по трудоемкости (после кормления) находится 
процесс уборки навоза [2]. Решение проблемы утилизации навоза можно рассматривать как 
фактор обеспечения экологической безопасности животноводства. 

Наиболее подробно остановимся на перспективах механизации данного 
технологического процесса. 

Животноводство Тульской области имеет опыт в механизации удаления навоза. 
Успешно реализована система навозоудаления для свинарников (самосплав) на практике в 
крупных хозяйствах, таких как: ООО ПХ «Лазаревское», ГК «АГРОЭКО». 

Самосплавная система навозоудаления подразумевает укладку под определенным 
наклоном по всей длине помещения трубы с заглушками. 

Принцип работы самосплавной системы заключается в следующем: твердая и 
жидкая фракции навоза поступают через щелевой пол в навозные ванны и благодаря 
герметичному запиранию сливных отверстий пробками с пористым резиновым 
уплотнением, накапливаются (рисунок 1). После заполнения ванн, т.е. по истечении двух 
недель, пробка слива поднимается вручную с помощью крюка из нержавейки. Навозная 
жижа стекает в приемное отверстие и по канализационным трубам удаляется за пределы 
фермы в емкости, расположенные рядом с помещением, или в основное навозохранилище, 
рассчитанное на длительное хранение. 

 
Рисунок 1 – Общий вид самосплавной системы 
 
Для правильной работы системы навозоудаления создан доступ в систему 

атмосферного воздуха для разрежения. Это достигнуто с помощью труб и фитингов ПВХ 
меньших диаметров, установленных в начале каждой магистрали с выводом из-под земли 
за пределы помещения свинофермы, также установлен впускной клапан для подачи 
воздуха. 

Гладкостенные трубы из поливинилхлорида обладают высокой устойчивостью, 
механической прочностью и долговечностью, снабжены с одной стороны раструбом с 
уплотнителем. На различных участках системы навозоудаления используют трубы 
различного диаметра в зависимости от технологической группы (откорм, маточник) и 
количества животных в помещении. 

Хранится навоз в специальных углубленных лагунах, которые изготавливаются из 
полиэтиленовой пленки. Самосплавная система навозоудаления продемонстрировала ряд 
преимуществ по сравнению с другими системами: простота в эксплуатации, небольшие 
затраты воды, уменьшение объёмов навозной жижи, не требует затрат электроэнергии, 
возможность использования при содержании разных возрастных групп свиней. 

Данная система удаления навоза может рассматриваться как одно из перспективных 
направлений механизации животноводства. Дальнейшее внедрение современной системы 
навозоудаления на сельскохозяйственных предприятиях Тульской области, включая КФХ, 
позволит уменьшить затраты на удаление навоза, а также снизить экологическую нагрузку 
на окружающую среду региона. 
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1. Новый материал графен открыт в 2004 году. Уникальность графена в том, что 

он обладает такой же структурой, как и полупроводники, а также сам проводит 
электричество — как проводники 

2. Графен обладает уникальными свойствами, и одно из самых главных – это 
самый прочный материал на Земле 

3. Мы можем выделить достоинства и недостатки графена 
4. В настоящее время используются кремниевые процессоры и чтобы 

продолжать наращивать производительность без ущерба для энергоэффективности, 
исследователи в своих работах ищут замену кремнию. Одним из таких вариантов может 
стать графен, который потенциально может обеспечить в 10 раз большую 
производительность, чем кремний, при сохранении низкого энергопотребления. 

5. Современные аккумуляторы и батареи, ограничены в объеме и имеют 
непродолжительный срок службы. Графеновый аккумулятор этих недостатков лишен. 

6. Микросхемы памяти на основе графена более ёмкие и менее энергозатратные 
7. Графеновые дисплеи для портативных устройств прочные и обладают 

высокой светопроводностью 
8. Графен уже нашел своё применение во многих отраслях 
9. Будущее, каким его показывали нашим родителям в фантастических фильмах 

совсем близко! 
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3D-моделирование – это построение модели объекта в трехмерном пространстве. 

Данный способ представления объектов начал применяться в 1960-х годах, когда этим 
занимались специалисты компьютерной инженерии. Современные технологии 3D-
моделирования позволяют конструировать сложные и объемные модели, проводить 
тестирование и вносить в них изменения на различных уровнях. 

Хотя программное обеспечение для 3D-моделирования основано на сложных 
математических расчетах, все вычисления проводятся автоматически с предоставлением 
удобного пользовательского интерфейса. Создание трехмерной модели довольно 
затруднительно и представляет собой своего рода искусство. Для достижения 
реалистичности необходимо разбираться в особенностях моделирования и правильно 
проводить расчеты в течение всего процесса моделирования 

Обработка самого файла осуществляется специальной программой, которая 
называется слайсером и разделяет объект на несколько двухмерных слоев, после чего он 
преобразуется в особый код. 

Преимущества 3D-моделирования 
 Главный минус двухмерной графики в том, что наброски и чертежи не могут 

дать полного представления о том, как будет выглядеть объект в реальности. Как следствие, 
чертежи обычно дополняют макетом, показывающим внешний вид будущего проекта. 
Таким образом, при наличии ошибок в вычислениях приходится вносить изменения в уже 
готовый объект, что сильно усложняет процесс осуществления замысла. 

 Системы 3D-моделирования позволяют получить модель объекта еще до 
изготовления пробных образцов и, следовательно, разглядеть слабые стороны проекта и 
определить его соответствие первоначальной задумке. 

 Еще одним, но также довольно существенным плюсом 3D-моделирования 
является крайняя степень убедительности и наглядности трехмерных картинок и видео. 
Если следовать утверждению, что лучше один раз увидеть, чем тысячу раз услышать, то 
презентация в 3D длительностью 30 секунд дает тот же результат, что и двухчасовое 
выступление. 

 Чтобы получить представление о внешнем виде будущего здания на основе 
одних лишь зарисовок, нужно иметь хорошее воображение. Намного большего эффекта 
можно достичь благодаря технологиям трехмерной графики, которые позволяют увидеть 
итоговый результат проекта еще на стадии разработки. 

Программы для 3D моделирования 
Autodesk Fusion 360 
Комплексный облачный пакет для CAD, CAM, CAE и PCB: автоматизированного 

проектирования, подготовки управляющих программ для станков с ЧПУ, расчётов, анализа 
и симуляции физических процессов в трёхмерном пространстве, создания печатных плат. 
Позволяет разрабатывать машины и механизмы, собирать 3D-конструкции из деталей, 
представлять эргономичные обтекаемые формы с помощью сплайнов. Также поддерживает 
твердотельное моделирование выдавливанием, вращением, сопряжением и другими 
привычными инструментами. 

Компас-3D 
Компас-3D — это графический редактор для трехмерного моделирования от 

российской компании-разработчика «Аскон». В ней можно создавать как отдельные 



элементы, так и целые, сборные объекты. Программа также позволяет оформлять 
конструкторскую и проектную документацию. 

     3D-печать, также известная как аддитивное производство, это производственный 
процесс, 

при котором 3D-принтер создает трехмерные объекты путем нанесения материала 
слоями,  

в соответствии с цифровой 3D-моделью объекта. Анимация, показывающая, как 3D- 
принтер печатает трехмерный объект, слой за слоем  
     В 3D печати зачастую используется послойное наплавление (FDM и FFF) 
FDM-печать подразумевает поочередное наплавление слоев термопластичного 

пластика:  
находясь в печатной головке, он подвергается высокотемпературному воздействию, 

после  
чего в жидком состоянии подается на основу. Достоинства этого метода переноса: 
1)высокоточный результат; 
2)низкая себестоимость; 
3)оперативность, хорошая производительность оборудования; 
4) большой ассортимент сырья, которое может использоваться; 
5)возможность выпуска сложных деталей, элементов с гибкой или мягкой 

структурой, а  
также устойчивых к ударам и вибрации изделий. 
      Минусом считается слоистое строение готовых предметов. Оно особенно ярко 

выражено  
при использовании бюджетного оборудования или недостаточно тщательной 

подготовке  
программного обеспечения. Еще один недостаток — не самая высокая поперечная 

прочность  
готовых изделий. Следует заметить, что правильная установка элемента позволяет 

устранить  
последний недочет. 
     3D-печать, также известная как аддитивное производство, это производственный 

процесс, 
при котором 3D-принтер создает трехмерные объекты путем нанесения материала 

слоями,  
в соответствии с цифровой 3D-моделью объекта. Анимация, показывающая, как 3D- 
принтер печатает трехмерный объект, слой за слоем  
     В 3D печати зачастую используется послойное наплавление (FDM и FFF) 
FDM-печать подразумевает поочередное наплавление слоев термопластичного 

пластика:  
находясь в печатной головке, он подвергается высокотемпературному воздействию, 

после  
чего в жидком состоянии подается на основу. Достоинства этого метода переноса: 
1)высокоточный результат; 
2)низкая себестоимость; 
3)оперативность, хорошая производительность оборудования; 
4) большой ассортимент сырья, которое может использоваться; 
5)возможность выпуска сложных деталей, элементов с гибкой или мягкой 

структурой, а  
также устойчивых к ударам и вибрации изделий. 
      Минусом считается слоистое строение готовых предметов. Оно особенно ярко 

выражено  



при использовании бюджетного оборудования или недостаточно тщательной 
подготовке  

программного обеспечения. Еще один недостаток — не самая высокая поперечная 
прочность  

готовых изделий. Следует заметить, что правильная установка элемента позволяет 
устранить  

последний недочет. 
Существует несколько основных сфер применения такой технологии: 
1. Медицина 
2. Строительство. 
3. Функциональное тестирование. 
4. Образование. 
3D печать в медицине 
Существует две основные области ее применения: 
      1) точечная или комплексная томография; 
      2)конструирование и создание протезов. 
         Благодаря 3D-сканированию сейчас удается обнаружить повреждения органов 

и тканей, которые невидимы для обычного рентгеновского аппарата. Подобные технологии 
дают возможность установить точный диагноз тогда, когда это не получалось сделать при 
предыдущих обследованиях. Они находят широкое применение в стоматологии и 
челюстно-лицевой хирургии. В дополнение к виртуальным макетам при внедрении новых 
технологий многие учреждения здравоохранения приобретают также специальные 3D-
принтеры. 

           Используя наглядное представление результата томографии, можно создать 
имплант, такой как зуб, который будет полностью соответствовать размерам пациента. На 
более продвинутом уровне можно осуществить моделирование протеза, слухового аппарата 
и т.д., вплоть до сердечного клапана. Новой и постоянно совершенствуемой технологией 
становится биопечать, когда краска заменяется живыми клетками человека. 

3D печать в строительстве 
      Технология, которая позволяет возвести объект недвижимости за счёт 

поэтапного наслоения строительной смеси под управлением автоматики. 
       Это может быть непрерывный процесс за счёт круглосуточной работы без 

простоев. Особенно эффективно технология зарекомендовала себя при создании 
оригинальных форм и сложных геометрических конструкций. 
    Используется для макетирования,производства конструктивных деталей при 
строительстве 

3D печать в функциональном тестировании 
      Использование 3D принтеров для функционального тестирования – это один из 

современных методов инновационных разработок. В большинстве случаев требуется 
протестировать новый механизм в сборе, но изготовить отдельные компоненты в одном 
экземпляре слишком долго, дорого и весьма проблематично. На помощь приходят 3D 
принтеры с различной степенью детализации моделей. 3D печать в образовании 
Использование технологии 3D печати в образовании позволяет получить наглядные 
пособия, которые отлично подходят для классных комнат любых образовательных 
учреждений, начиная от детских садов и заканчивая вузами. Современные 3D принтеры 
отлично подходят для классных комнат, поскольку имеют повышенную надёжность, не 
выделяют во время печати вредных для здоровья продуктов, не предъявляют особых 
требований к утилизации, не содержат режущих и бритвенных материалов, не имеют 
лазеров.  

В современном мире технология 3D печати занимают достаточно высокую позицию 
среди привычных нам сфер производства.   Благодаря технологии 3D печати уже сейчас 
создаются работающие органы человеческого организма(клапана для сердца,суставы и 



т.д.), создаются проекты зданий причудливой формы. Также 3D печать даёт наглядное 
понимание структуры сложных элементов конструкций при обучении и развитии. 
Также,специалисты 3D моделирования и печати стали востребованными в современном 
мире.  
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Робот– автоматическая машина, включающая перепрограммируемое устройство 

управления и другие технические средства, обеспечивающие выполнение тех или иных 
действии (в зависимости от назначения робота), 

свойственных человеку в процессе его трудовой деятельности. 
Зачастую разделяют семь видов роботов: 
• Бытовые ассистенты 
• Роботы игрушки 
• Промышленные роботы 
• Медицинские помощники 
• Сервисные 
• Военные 
• Развлекательные 
Также их можно классифицировать по типу управления: 
• Автономные - выполняют поставленную задачу, без вмешательства человека. 
• Полуавтономные - выполняют заложенный заранее алгоритм. 
• Управляемые - требуют постоянного контроля или управления со стороны 

человека. 
Интенсивное развитие и использование робототехники в промышленности началось 

со второй половины XX века. Рядом ученых в это время были определены новые научные 
направления – информатика, синергетика (самоорганизация), искусственный интеллект, 
инноватика. Появились интеллектуальные роботы, способные осуществлять определенные 
операции и реагировать на изменения внешней среды, наряду с человеком . Основными 
причинами разработки и применения роботов являются: освободить человека от тяжелых 
видов работ в процессе производства продукции, а также от его участия в экстремальных 
условиях (загрязненной среде, химической среде, опасной для жизни и т.п.); существенное 
повышение производительности труда при выполнении операций в процессе производства 
продукции; значительное повышение качества продукции, производимой в промышленном 
производстве с помощью промышленных роботов; снижение себестоимости продукции, 
производимой на определенном промышленном предприятии. Первое поколение – 
промышленные роботы, основанные на применении автоматических устройств, имеющих 
одну или несколько «рук». В отличие от автоматов, роботы – это универсальные 
автоматические системы многоцелевого назначения. Наиболее эффективное применение 
такие роботы находят при выполнении технологических операций, автоматизации 
транспортных операций и других видов работ.  

Второе поколение промышленных роботов представляют собой адаптивные роботы, 
которые контролируются устройством адаптивного управления. Такие роботы относятся к 
более совершенным, способным реагировать на изменения внешней среды с помощью 
датчиков обратной связи, т. е. сенсорными устройствами и определенным зрением. Роботы 
второго поколения называют очувствленными, способными с помощью обратной связи 
осуществлять действия, направленные на адаптацию к изменениям во внешней среде 



производственного процесса. Такая особенность является основной, отличающая 
адаптивных роботов от роботов первого поколения.  

Третье поколение – роботы с искусственным интеллектом. Искусственный 
интеллект представляет собой научную отрасль, занимающуюся исследованием и 
моделированием естественного интеллекта человека. Под интеллектом в данном случае (от 
лат. intellectus – познание, понимание, рассудок) понимается способность мышления, 
рационального познания. Роботы третьего поколения существенно отличаются от 
предыдущих роботов в связи с тем, что они оснащены средствами передвижения. 
Сенсорные возможности роботов определяются разнообразием и характером 
искусственных органов чувств, позволяющих имитировать восприятия из внешней среды. 
«Моторика» роботов в этом случае определяется числом степеней свободы 
исполнительных механизмов, а также их конструкцией. 

Сейчас нельзя представить какое-либо производство без автоматических линий и 
манипуляторов - они уже очень плотно засели в производство.  

На данный момент лидирующими на мировом рынке промышленных роботов 
являются следующие фирмы: 

– «FANUC» (Япония) – Компания FANUC, основанная 60 назад, ведущая мировая 
компания по производству автоматического оборудования и имеет опыт установки более 
3,6 млн ЧПУ-контроллеров и 400 тыс. роботов в различных странах 

Линейка промышленных роботов FANUC очень широка. Компания предлагает 
целые серии роботов с различными характеристиками, способными выполнять самые 
разнообразные производственные задачи: дельта роботы, роботы для покраски, сварки, 
паллетирования, для монтажа сверху, шарнирные роботы. 

– «KUKA» (Германия) – Фирма KUKA Roboter является одним из главных 
изготовителей промышленных роботов со штаб-квартирой в немецком городе Аугсбург. 
Линейка роботов KUKA также весьма обширна: их используют во всем мире на самых 
разных предприятиях для выполнения операций по сварке, погрузке, паллетированию, 
упаковке, обработке, сборке и других. 

– «АВВ» (Швеция-Швейцария) – компания, специализирующаяся в сфере 
электротехники, энергетического машиностроения и информационных технологий. В 
апреле 2015 года компания ABB объявила о приобретении немецкой робототехнической 
компании Gomtec, чтобы увеличить ассортимент своей продукции за счет так называемых 
коллективных или совместных роботов. 

– «Kawasaki Heavy Industries» – (Япония) Японская фирма со штаб-квартирами в 
городах Кобе и Токио (Минато), основанная Кавасаки Сёдзо в 1896 году; один из 
крупнейших в мире промышленных холдингов. Первоначально компания занималась 
судостроением, но в настоящий момент главные производимые товары — это 
промышленные роботы, гидроциклы, тракторы, поезда, двигатели, оружие, лёгкие 
самолёты и вертолёты, а также детали для самолётов Boeing, Embraer и Bombardier 
Aerospace. Роботы Kawasaki могут использоваться в самых разных сферах: сборка из 
небольших деталей массой всего несколько грамм, перемещение массивных заготовок 
массой до 1, 5 тонн, различные способы сварки, окраска, паллетирование. Помимо этого, в 
линейке роботов Kawasaki есть медицинские роботы и роботы для работы в чистых 
помещениях, а также коллаборативный двурукий робот. 

В настоящее время промышленные роботы в России производят несколько 
компаний: 

 
– ООО «Торговый дом «АРКОДИМ» (с 2016 годы роботы серии ARKODIM 

поставляются покупателям – робот-сварщик,паллетайзер и др.); 
– «БИТ Роботикс» (Москва) – разработчик и поставщик дельта-роботов (для 

пищевой, фармацевтической и упаковочной промышленности); 



– «Рекорд-Инжиниринг» (Екатеринбург) разрабатывает и изготавливает 
промышленные манипуляторы, грузозахватные и грузоподъемные приспособления; 

– Eidos Robotics («ЭйдосРобототехника», Казань) – резидент инновационного центра 
«Сколково» (специализируется в разработках в области компьютерного зрения, 
адаптивного управления роботами и коллаборативной робототехники, изготавливает 
манипуляторы серии Hexapod с шестью степенями свободы). 

Только 4 % промышленных роботов, установленных в России в 2018 году, 
произведены в России. В стране изготовление этого оборудования пребывает в зачаточном 
состоянии, что можно связать с малым размером рынка. 

Рассмотрим некоторые модели современных промышленных роботов. 
KUKA KR QUANTEC PA - один из первоклассных роботов-палетоукладчиков на 

рынке. KUKA KR QUANTEC PA Arctic - его модификация, робот, работающий при 
экстремально низких температурах. Он сделан для работы преимущественно в 
морозильных камерах, при температурах до -30 °C. Электронные и механические части 
аппарата не требуют защиты от мороза, снега, инея, а также не выделяют избыточного 
тепла. Радиус действия манипулятора модификации Арктик, как и у стандартного KUKA 
KR QUANTEC PA, составляет 3195 мм, а полезная нагрузка - до 240 кг. Робот идеален для 
использования в пищевой промышленности и в условиях крайнего севера. Кроме 
составления штабелей из паллетов, робот также может выполнять и иные манипуляции, так 
как точность его движений, а точнее - стабильность повторяемости позиционирования, 
составляет 0, 06 мм. 

FANUC M-2000iA/1200 - пятиосевой грузоподъемный робот, поднимающий до 1200 
кг и транспортирующий этот груз на расстояние до 3, 7 м - безупречен в качестве 
погрузчика, так как работает без участия человека, что фактически сводит к нулю опасность 
травматизма. Работает при температурах 0°C - +45 °C. Стабильность повторяемости - 0, 03 
мм. 

UR10 - самый большой из манипуляторов Universal Robots, это коллаборативный 
робот, т.е. он создан для работы с другим оборудованием и помощи в работе человеку. 

Манипулятор модели UR10 имеет радиус действия 1, 3 м и может поднять груз до 
10 кг. Его можно применять с сельскохозяйственным, фармацевтическим, технологическим 
и многим другим оборудованием. Удобно помещается на рабочем месте человека, быстро 
программируется и легко настраивается. UR10 может завинчивать, клеить, сваривать и 
паять, производить литьевые и сборочные работы. 

Также роботы Universal Robots применены в проекте Voodoo Manufacturing: Project 
Skywalker компании Medium Corporation - это фабрика 3D-печати, многие операции на 
которой выполняют именно роботы-манипуляторы. Такие действия, как замена платформ 
для печати, сбор и складирование готовых изделий теперь не требуют постоянного 
внимания персонала. 

Особенно интересны универсальные роботы, потому что именно они, из-за своего 
назначения, снабжены самыми адаптивными системами управления. 

Rethinkrobotics Baxter — многофункциональный робот с двумя манипуляторами и 
системами обратной связи и самообучения. 

Его 7-осевые манипуляторы способны практически на всё, на что способна рука 
человека, благодаря тому, что имеют обратную связь и могут контролировать прилагаемые 
усилия. Это, а также особенности дизайна, делают робота «Baxter» безопасным для живых 
рабочих — его рабочее место не нуждается в ограждении, а также он очень компактен, что 
сильно экономит пространство в цеху. Пара таких роботов вполне способна успешно 
работать вместе. 

Baxter интересен еще и тем, что не требует тщательного подробного 
программирования каждого своего действия — “обучать” его можно не только через 
интуитивно понятное визуальное приложение, но и прямо на рабочем месте — повторяя 
показанные движения, он запоминает их и применяет в дальнейшем. 



Sawyer — удивительно компактный и легкий робот-манипулятор, он весит всего 
лишь 19 килограмм и может быть установлен практически где угодно, не занимая при этом 
много места. 

Точность действий робота Sawyer доходит до 0,1 мм, что позволяет использовать его 
в огромном количестве видов комплектовочных, сборочных и других конвейерных работ. 

Оба робота легко переучиваются для выполнения новых функций даже без 
применения традиционного программирования и так же просто перемещаются с одного 
рабочего места на другое. 

Проводя анализ всего вышесказанного, отметим, робототехника является одним из 
знаковых направлений развития науки и техники XXI века. Как машина-автомат 
принципиально нового типа, робот может быть и технологической машиной, и 
транспортной, и информационной, а может и вообще выпадать из этой категории, выполняя 
функции технологического приспособления или средства автоматизации. 

Основу современной робототехники составляют компьютерные технологии. 
Современные роботы используются человеком в различных областях: в 

производстве, дома, в офисе, в центрах реабилитации, в больницах, школах и 
университетах, их используют в военных целях и в работе спецслужб. 

Сегодня роботы прочно освоили нишу производственных процессов, используются 
для работы в опасных для жизни человека условиях или в тех условиях, где возможности 
человека ограничены его природой. Современные достижения во всех отраслях 
человеческой деятельности обусловлены использованием роботов и немыслимы без них, 
как немыслимы уже без них сегодня сами эти отрасли. Однако, у современных роботов 
существуют и нерешённые пока еще проблемы, к которым можно отнести такие как 
очувствление, интеллектуализация, энергопотребление и энергосбережение. Среди 
перспектив развития роботов необходимо отметить такие, как переход от использования 
индивидуальных роботов к коллективному использованию, создание 
самокоординирующих систем, переход от жестких к мягким системам (био- и 
хемогибриды, нейро и клеточные интерфейсы), использование свойств новых материалов 
(жидкостные, молекулярные и коллоидные роботы), создание технологических клеток, 
интегрирование компьютеров в специальные мобильные устройства, способные 
самостоятельно передвигаться, создание RFID – радиоидентификационных имплантатов 
для людей и животных. 
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Хорошо известно, что Советский Союз первым запустил в космическое 

пространство спутник, живое существо и человека. Космонавтика того времени 
представляла собой гонку между СССР и Америкой. Давайте узнаем, как и какой ценой 
Советский Союз гнался за первенство в освоении космоса. 

Первый запуск спутника в космос 
Освоение космоса Советский Союз начал с построения ленинградской 

`Газодинамической лаборатории в 1921 г. Долгие годы исследовательской и 
конструкторской работы дали свои плоды в 1957 г. 4 октября во внеземное пространство 
впервые запустили первый искусственный спутник Земли - Спутник-1. 

Шарообразный объект передал на Землю сигнал об успешном старте и находился на 
орбите 92 дня. Один оборот вокруг планеты составил 1 ч. 36 мин. 10 сек, что примерно 
соответствовало описаниям в работах Циолковского. 

На орбиту объект вывели при помощи ракеты Р-7. Эта межконтинентальная 
баллистическая ракета была спроектирована под руководством С. Королева. Все 
последующие ракеты в Советском Союзе конструировали на основе силуэта Р-7. И даже 
сегодня, конструкция современной ракеты `Союз`, доставляющей на орбиту тяжеловесные 
грузы и туристов, напоминает образ своей прародительницы. 

Первый спутник Земли провел на орбите три месяца, преодолев расстояние в 60 млн. 
километров. Его запуск и пребывание за пределами Земли стал настолько значимым 
событием для землян, что в его честь создавали значки и даже елочные украшения. 

Таким образом, вопреки всем стараниям американцев, Советский Союз первым 
покорил космическое пространство и проверил теоретическую сторону изучения космоса 
на практике. Теперь освоение космоса стало реальной задачей, а не призрачными мечтами. 

Второй запуск. Живое существо в космосе 
До следующего запуска спутника (Спутник-2) прошел всего месяц. 

Воодушевленным первым удачным опытом конструкторам не терпелось отправить в 
космос живое существо. Кроме того, стоявший в то время у власти Никита Хрущев 
откровенно рассматривал освоение космического пространства как пропагандистскую 
гонку с американцами, подгоняя работы. 

Почетным героем стала собака по имени Лайка. Свой высокий полет дворняга 
совершила 3 ноября 1957 года, к 40-летию советской власти. Однако вернуть живность на 
Землю живой и невредимой в планах не было. Главной задачей исследователей была 
проверка выживаемости живого существа в процессе космического полета. 

Планировалось, что собака проживет в космосе 7 дней. Однако кабина перегрелась 
уже спустя 6 часов, что привело к гибели животного, о чем советская власть не стала 
распространяться. Из эксперимента сделали вывод - принципиальная возможность 
нахождения живого существа на орбите доказана. 

2 июля 1959 года состоялся старт одноступенчатой геофизической баллистической 
ракеты, на борту которой находились кролик Марфуша и собаки Отважная и Снежинка. В 
рамках испытания проводился плановый эксперимент по «изучению влияния космических 
полётов на живой организм». Другой задачей перед исследователями стало решение 
«проблемы возвращения» экипажей на Землю. После непродолжительного полёта за 
пределы атмосферы, все «пассажиры» благополучно вернулись на родную планету. 

Спустя некоторое время после праздничного, но трагичного запуска на орбиту 
животного, доработали и окончательно утвердили космический корабль для запуска в 



космос человека. В этот же период времени в СССР произошел запуск первого 
искусственного спутника Солнца. Результатом запуска стало получение первых 
фотографий обратной от Земли стороны Луны.

Полет одноместного космического корабля Восток-1 с человеком на борту состоялся 
12 апреля 1961 г. с космодрома Байконур, совершив полный оборот вокруг Земли. 

Первый в мире космонавт Юрий Гагарин пробыл в космосе 108 минут и вернулся на 
Землю живым и невредимым. По ходу полета космонавт проводил базовые тесты для того, 
чтобы определить чувства и ощущения человека во внеземном пространстве - прием пищи 
и воды, ведение записей, выполнение простых математических расчетов и прочее. 

Ранее о влиянии космического пространства на человека было известно только в 
теории, по описаниям исследователя Циолковского, которые, собственно, Ю. Гагарин 
впоследствии подтвердил. 

Даже в тех условиях, с 8-10 кратными перегрузками, кувырками корабля, горением 
внешней обшивки корабля и плавлением металла, со сбоями в работе систем космического 
корабля, человек смог выжить и не пострадать. 

С тех пор день первого полета человека в космос мы отмечаем, как День 
космонавтики. А в честь Юрия Гагарина в каждом городе нашей страны и даже за рубежом 
названы улицы. 
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Обучение оснащению средствами автоматизации непрерывных технологических 

процессов в химической отрасли порождает ряд практических учебных задач, решение 
которых вырабатывает у студентов необходимые профессиональные компетенции. Эти 
задачи можно классифицировать по характеру практических работ: монтаж, наладка, 
настройка и диагностика систем автоматизации. По физической природе наиболее 
распространенных контролируемых и управляемых параметров технологического 
процесса: температура, давление, уровень и расход. По функционалу разрабатываемых 
систем автоматизации: дистанционный контроль, дистанционное управление, 
автоматическая блокировка и регулирование и т.п.. В целом можно утверждать, что 
учебные задачи автоматизации в химической отрасли всегда являются задачами 
комплексными, что обуславливает особый подход к их решению с обязательным учетом 
отраслевой специфики. 

Для обеспечения решения этих задач в качестве учебного оборудования в 
заведениях СПО необходимо иметь лабораторные установки, предоставляющие 
возможности решения учебных задач во всем их многообразии.  

К сожалению, современный рынок учебного лабораторного оборудования в РФ не 
предлагает подобных комплексных решений. В лучшем случае, на рынке можно найти 
стенды, перекрывающие  требования по многообразию технологических параметров, но 
совершенно недостаточные по характеру работ. Например, оборудование позволяет 
программировать ПЛК, но не обеспечивает возможности монтажа щита управления. 
Следует отметить, что специального оборудования для обучения монтажу полевых 
устройств автоматизации (датчики и исполнительные устройства) для химической 
отрасли  на рынке РФ вообще не представлено.  

Таким образом, можно отметить актуальную необходимость проектирования 
универсальной лабораторной установки для комплексной подготовки специалистов в 
области автоматизации технологических процессов в химической промышленности. 

Попробуем сформулировать основные положения проектного задания. Установка 
должна обеспечивать возможность решения учебных задач монтажа, наладки, настройки, 
программирования и диагностики элементов и систем автоматизации, при работе с 
четырьмя основными технологическими параметрами (температура, давление, уровень, 
расход) и с полным набором реализуемых типовых функций автоматического контроля и 
управления: индикация; регистрация; сигнализация; дистанционное ручное управление; 
временное управление; автоматическое включение, выключение и блокировка; 
автоматическое регулирование.  

Задачи автоматического регулирования с учетом специфики отрасли должны быть 
реализованы максимально разнообразно. Применительно к основным технологическим 
параметрам, необходимо обеспечить реализацию множества систем автоматического 
регулирования (САР), которые можно разбить на группы. Рассмотрим эти группы 
подробнее.  

Группа 1 – САР расхода. Система автоматического регулирования расхода 
оборотами электродвигателя насоса (рис.1.1), регулирование на обводной линии (байпасе) 



(рис.1.2), а также регулирование расхода на нагнетательной линии центробежного насоса 
(рис.1.3). 

   
Рисунки 1.1, 1.2, 1.3 – Различные САР расхода жидкости. 

Группа 2 - САР температуры. Система автоматического регулирования 
температуры мощностью электронагревателя (рис.2.1) и оборотами электродвигателя 
воздуходувки воздушного холодильника (рис.2.2). 

       
Рисунки 2.1, 2.2  – Различные САР температуры. 

Группа 3 – САР уровня. Система автоматического регулирования уровня 
оборотами электродвигателя насоса на притоке (рис.3.1)  и клапаном на стоке и (рис.3.2). 

             
Рисунки 3.1, 3.2  – Различные САР температуры. 

Группа 4 - САР давления. Система автоматического регулирования давления на 
сбросе (рис.4.1) и на подаче (рис.4.2). 

              
Рисунки 4.1, 4.2  – Различные САР давления. 

Далее, попробуем сформулировать основные требования к свойствам 
проектируемой универсальной лабораторной установке. Свойства целесообразно 
формализовать следующим образом: модульность, гибкость, масштабируемость, 
экономичность, безопасность. 

Под модульностью будем понимать необходимость разработки установки как 
совокупности отдельных взаимозаменяемых модулей. Такими модулями могут являться 



собственно технологический объект, щит управления и (или) пульт диспетчерского 
управления.  

Под гибкостью будем понимать возможность адаптировать установку для решения 
всего перечисленного комплекса учебных задач, во всем их многообразии. Для 
обеспечения гибкости, прежде всего, необходимо обеспечить возможность эксплуатации 
технологического объекта вручную, без использования средств автоматизации. Это 
позволит надстраивать системы автоматизации любой сложности без нарушения общей 
функциональности объекта. В то же время это потребует оснащения технологического 
объекта пусковой и запорной арматурой, а также первичными шкальными приборами 
контроля. 

Под масштабируемостью будем понимать возможность оперативного встраивания 
в установку новых средств автоматизации, не предусмотренных исходным проектом. Для 
обеспечения масштабируемости необходимо строить установку на основе легко 
монтируемой и размонтируемой технической базы. В области материалов это означает 
упор на дешевые и легкодоступные материалы, прежде всего на пластик. В области 
элементов систем автоматизации упор на наиболее ходовые и унифицированные 
устройства. Фактически все три модуля установки, должны представлять собой некие 
учебный конструктор, с легко изымаемыми или добавляемыми отдельными элементами 
как на уровне технологического оборудования, так и на уровне средств автоматизации.  

Под экономичностью будем понимать необходимость учета при проектировании 
существенной ограниченности бюджета учебных заведений СПО. В связи с этим 
целесообразно в модуле ТО максимально широко использовать простые и дешевые 
бытовые устройства и материалы (трубы, емкости, насосы, нагреватели и т.п.), а в 
модулях ЩУ и ПДУ самые распространенные и недорогие отечественные приборы 
контроля и управления. Особенно важно не допускать использования в установке дорогих 
импортных технических средств из недружественных стран, как это повсеместно 
наблюдается в инфраструктурных листах различных компетенций Worldskills.  

Под безопасностью будем понимать необходимость оснащения комплекса уже на 
стадии проектирования системами противоаварийной автоматической защиты (ПАЗ). ПАЗ 
должна обеспечить блокировку работы лабораторных установок в любых предаварийных 
ситуациях независимо от режима эксплуатации установок (ручной или автоматический). 
Соответственно,  в структуру установки, скорее всего, должен входить модуль ПАЗ. 

Последовательная реализация предложенного подхода, положений и требований 
при проектирование учебного оборудования, позволит за счет одной типовой 
универсальной установки перекрыть все требования к учебному оборудованию для 
обучения специалистов СПО по автоматизации в химической отрасли. 

 
  



ГОРНО-ХИМИЧЕСКАЯ ПРОМЫШЛЕННОСТЬ 
Тульский государственный машиностроительный колледж  им. Н. Демидова 

Мусатова Оксана Викторовна 
 

Горно-химическая промышленность имеет свои технические, технологические и 
организационные особенности по сравнению с другими отраслями химической 
промышленности. Поэтому и характер экономических проблем, возникающих в горно-
химической промышленности, отличается от экономических проблем других отраслей 
химической индустрии. Важнейшая экономическая особенность горно-химической 
промышленности заключается в том, что вся ее производственная деятельность (качество 
и себестоимость продукции, производительность труда, рентабельность производства) в 
значительной мере зависит от естественных (природных) условий.  

Горно-химическая промышленность является трудоемкой, материалоемкой и 
энергоёмкой отраслью, которая добывает и перерабатывает десятки миллионов тонн руды 
в год и выпускает массовую продукцию, потребляемую в производстве минеральных 
удобрений. Поэтому калькулированные себестоимости добычи и переработки руды 
приобретает особо важное значение, так как оно должно способствовать выявлению 
резервов предприятий и использованию их для снижения производственных расходов и 
роста накоплений на этой основе. Калькулированные служит также средством 
экономического контроля за ходом производства и формированием себестоимости как по 
предприятию в целом, так и по отдельным участкам и процессам технологического цикла 
или комплекса. Одна из основных задач калькулирования - выявление условий, при 
которых достигается высокая, производительность труда и наиболее эффективно 
используются средства производства. В горно-химической, как ив других отраслях 
промышленности, главным фактором роста производительности труда являются орудия 
труда (активная часть основных средств), поскольку они создают возможность экономии 
живого труда, который, в свою очередь, способствует экономному использованию средств 
труда и таким образом служит источником экономии средств и предметов труда.  

 Важнейшим сырьём являются калийные соли. В 1925 на Северном Урале, в районе 
верхней Камы, открыто крупнейшее месторождение калия с содержанием KCl 24 - 40% и 
более. Месторождения калийных солей имеются на Украине, в Белоруссии, Казахстане и 
Средней Азии. На долю СССР в 1968 приходилось около 1/4 мировых разведанных запасов 
калийных солей. На Верхнекамском месторождении в 1970 работали Соликамский и 2 
Березниковских калийных комбината, на Старобинском месторождении (Белорусская ССР) 
3 Солигорских комбината. На З. Украины построены на базе месторождений сульфата 
калия Стебниковский калийный и Калужский химико-металлургический комбинаты. 
Выпуск калийных удобрений в СССР (в тыс. т, в пересчёте на 100% K2O) составил: в 1960 
— 1048, в 1965—2300, в 1970 -4121. В калийной промышленности основным 
направлениями технического прогресса являются использование мощных 
горнопроходческих комбайнов, погрузочно-доставочных машин, выпуск продукции в 
гранулированном и крупнозернистом виде и переход к подземному выщелачиванию 
глубоко залегающих пластов. 

         Важным сырьём для химической и других отраслей промышленности и 
сельского хозяйства является природная сера. Производство самородной серы было 
организовано в СССР в годы первых пятилеток на месторождениях Шорсу (Узбекская 
ССР), Каракумы, Гаурдак (Туркменская ССР), а затем на Водинском месторождении 
(Куйбышевская область). С открытием в послевоенные годы Роздольского месторождения 
(Львовская области) и его освоением промышленность природной серы стала крупной 
отраслью. На ряде месторождений проводятся мероприятия по внедрению подземной 
плавки серы. 

         Ценным химическим сырьём является и природный сульфат натрия. Запасы 
крупнейшего в мире месторождения этого сырья в заливе Каспийского моря Кара-Богаз-



Гол исчисляются миллиардами тонн. В СССР имеются также запасы и созданы 
необходимые мощности для обеспечения потребностей и по др. видам горнохимического 
сырья: по боратам, датолиту, мышьяку, йоду, брому. 

         Г. п. отличается высокой трудоёмкостью и фондоёмкостью. В затратах на 
производство продукции горной химии зарплата (на 1 января 1969) составила 35,4%, 
амортизация 18,8% (во всей химической промышленности эти затраты составили 
соответственно 16,1% и 9,3%). Среди основных фондов преобладают сооружения — 35,7%. 
В составе оборотных фондов большой удельный вес занимают расходы будущих периодов.  

В горно-химической промышленности получило широкое применение 
комбинирование: первоначально на основе последовательных стадий переработки сырья — 
добы-ча руды, обогащение её и приготовление продукции, затем эта форма 
комбинирования переросла в более высокую, основанную на комплексном использовании 
сырья. 

Среди других социалистических стран большими запасами калийных солей 
располагает ГДР; она является крупным производителем этой продукции. Большие запасы 
природной серы открыты в Польше, где вырабатывается высококачественная сера. 

  В первые годы Советской власти были развёрнуты поиски сырья для химической 
промышленности. В 20-х гг. открыто крупнейшее в мире месторождение 
апатитонефелиновых руд на Кольском полуострове, используемых для производства 
фосфатных удобрений, алюминия, соды, цемента. В 1931 здесь был построен комбинат 
«Апатит», начавший выпуск апатитового концентрата с содержанием P2O5 39,4%. С этого 
времени был прекращен импорт фосфоритов и одновременно открылись возможности для 
экспорта апатитового концентрата. На комбинате «Апатит» выработано апатитового 
концентрата (в тыс. т, в пересчёте на 100% P2O5): в 1940—370, в 1953—1360, в 1970—4426. 
Вторым крупнейшим районом залежей фосфоритов является бассейн Каратау (Казахская 
ССР) с содержанием в товарной руде 23—30% P2O5. На его базе построен горно-
химический комбинат «Каратау». В 1965 этот комбинат произвёл 339 тыс. т фосфоритной 
муки (в пересчёте на 19%-ный концентрат P2O5), в 1968—512 тыс. т. Имеются 
месторождения фосфатного сырья в Сибири, на Украине и в др. районах СССР. На базе 
месторождений фосфоритов Егорьевского (Московская область), Кингисеппского 
(Ленинградская область), Вятско-Камско-го (Кировская область), Полпинского (Брянская 
область) и др. организовано крупное производство фосфоритной муки в объёме около 5 
млн. т в год, используемой в сельском хозяйстве как удобрение, а частично для получения 
двойного суперфосфата. По разведанным запасам фосфатного сырья СССР в конце 60-х гг. 
занимал 2-е место в мире. В производстве фосфатных удобрений главной проблемой 
является разработка технологии обогащения Желваковых фосфоритов и получения из 
фосфоритов экстракционным способом двойного суперфосфата. 
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Аддитивные технологии – технологии послойного наращивания и синтеза объектов. 

Широкое применение получили для так называемой фаббер-технологии - группы 
технологических методов производства изделий и прототипов, основанных на поэтапном 
формировании изделия путём добавления материала на основу. 

Технология аддитивного производства в настоящее время получает все большее 
развитие. Аддитивное производство активно проникает как в высокотехнологичные 
отрасли, ярким примером которых является газотурбостроение, так и в отдельные сферы 
нашей повседневной жизни – медицина, строительство, образование, культуру, сферу 
услуг. Для каждого направления подходит соответствующая технология и материалы. Для 
высокотехнологичных отраслей – металлические материалы, для сферы услуг в большей 
степени подходят доступные по цене полимерные материалы. 

Однако XXI век − это не только век высоких технологий, но и глобальных 
экологических проблем. Одной из них является проблема загрязнения окружающей среды 
различными пластиками и полиэтиленовыми пакетами. По разным источникам на 
сегодняшний день пластиковая продукция составляет до 40% объёма всех бытовых 
отходов. 

В настоящее время в отечественной и мировой практике существуют четыре метода 
утилизации твердых бытовых отходов (ТБО): захоронение на полигонах и свалках, 
сжигание, компостирование и вторичная переработка. Но какой из них подходит для 
утилизации пластика? 

Для утилизации пластиковых отходов наиболее безопасным с экологической точки 
зрения является метод их вторичной переработки. Он позволяет извлекать из мусора 
максимум полезных компонентов и перерабатывать их в новые вещи, т.е. повторно 
использовать. Из переработанного пластика можно делать огромное количество товаров: 
одежду, мебель, канцелярские принадлежности, строительные материалы и др. 

Основными преимуществами вторичной переработки являются: 
- сохранение первичных ресурсов для наших потомков; 
- возвращение материалов в хозяйственный оборот; 
- сокращение количества отходов, которые вывозятся на свалку; 
- снижение засорения отходами окружающей среды. 
Именно этот метод действительно позволяет уменьшить огромное количество 

производимого мусора, не нанося при этом непоправимый вред природе. В мире уже 
достаточно давно осознали, что просто выкидывать мусор не экономично. 

Так мы выяснили, что пластик – это удобно, дешево и просто, но совершенно не 
экологично. Каждого заботит в каком мире мы будем жить, а в будущем наши дети и внуки, 
потому над состоянием нашей планеты стоит задуматься уже сейчас. 

На производстве встречаются браки в изделиях, также для печати моделей сложной 
конструкции используются поддержки, которые в последствии извлекаются и идут на 
утилизацию. Возможно ли полимеры, используемые в FDM печати, также сдавать на 
переработку? 

Список наиболее популярных полимерных материалов для 3d печати: 
• Ацеталь 
• Акриловое волокно 
• Aкрилонитрил бутадиен стирол (ABS) 
• Акрилонитрил стирол акрилат (АSA) 



• Ударопрочный полистирол (HIPS) 
• Нейлон 
• Поликарбонат (PC) 
• Полиэфирэфиркетон (PEEK) 
• Полиэтилентерефталат (PET) 
• Полиэтилентерефталат триметилена (PETT) 
• Модифицированный гликолем полиэтилентерефталат (PET-G) 
• Полилактид (PLA) 
• Полипропилен (PP) 
• Поливиниловый спирт (PVA) 
• Термопластичный эластомер (TPE) 
• Полиэфиримид ULTEM 
До сих пор весьма популярным материалом 3d печати является ABS. Хотя в целом 

PLA более популярен, но почти всегда для производства лучше использовать ABS 
благодаря его прочности, долговечности и невысокой стоимости. Для применения на 3d 
принтере, ABS необходимо нагреть до относительно высокой температуры в 230-250О C, и 
поэтому он требует подогрева основания принтера для обеспечения правильного 
охлаждения и предотвращения деформаций. 

Детали из ABS получают с использованием методов наплавления (FDM), 
послойного склеивания, стереолитографии (SLA) или фотополимерной печати. Основным 
недостатком ABS является его токсичность, выделяемые ядовитые испарения при 
достижении точки плавления.  

ABS является не биоразлагаемым пластиком на нефтяной основе. Вред окружающей 
среде он наносит за счет того, что практически не подвергается естественному разложению 
и может пролежать в почве сотни лет. Поэтому его не рекомендуется выкидывать на свалку 
и тем более в окружающую среду. 

При химическом разложении или воздействии высоких температур АБС пластик 
выделяет токсичные соединения стирола и бензола, поэтому не следует отправлять его на 
мусорные полигоны, где велика вероятность возгораний или смешивания с другими 
веществами. 

Для переработки отходов АБС применяют различные термические способы. 
Пластик может пройти термическую переработку без потери исходного качества или с 
малой долей таких потерь, но иногда может приобрести желтоватый оттенок (что легко 
исправляется окраской в требуемый цвет). 

Также стоит учесть, что разные марки пластика несовместимы, поэтому отходы АБС 
пластика предварительно нужно отсортировать. Определить к какому типу пластика 
относится полимер можно по маркировке знаками утилизации. 

Материал перерабатывается методом литья или экструзии. Литье предполагает 
нагревание пластика до вязкотекучего состояния и дальнейшую подачу материала в 
закрытую форму, где материал затвердевает и приобретает вид готового изделия. Масса 
изделий, полученных таким путем, может варьироваться от нескольких граммов до 
нескольких килограммов, толщина стенок – от 1 мм до 20 мм. 

При экструзии АБС пластик плавится в экструдере, затем «продавливается» через 
формующее устройство с последующим охлаждением и калибровкой. Стандартные 
экструзионные марки отличаются хорошей ударопрочностью, некоторые имеют 
антистатические свойства. Материал применяют в изготовлении деталей холодильных 
установок. 

Важно заметить, что для экструзии АБС нужен водокольцевой гранулирующий 
экструдер, так как этот материал негативно реагирует на присутствие кислорода в месте 
нагрева. От него он окисляется и теряет товарные свойства, а вода защищает гранулу от 
воздействия воздуха. 



Готовое вторсырье - гранулы пластика. Итоговая вторичная гранула требует 
тщательной сушки. Ее плотность ниже, чем у исходного материала с наличием пор. Из-за 
этого она имеет свойства впитывать воду и длительно удерживать ее в себе. Если материал 
будет недостаточно сухим, отлить из него качественное изделие не получится. 

Классической сферой применения вторсырья является снижение себестоимости 
исходных изделий, т.к. вторично переработанный вид сырья обходится дешевле, чем 
первичный. Повторно переработанные отходы АБС могут использоваться без каких-либо 
ограничений, т.к. при соблюдений всех условий переработки их структура не меняется. 

Все ли пластики можно сдавать? Большинство из них – да, ближайшие пункты 
приема можно найти в сети Интернет. Другие же пластики – нельзя, потому что их 
переработка будет либо непрактичной, либо очень сложной, например, ASA. Кроме того, 
при печати на ASA выделяется много дыма, также ASA во время печати выделяет 
токсичные пары, которые могут быть вредны для здоровья людей и животных. 
Обязательным условием является печать в хорошо проветриваемом помещении. 

Подводя итоги, можно сказать, что полимеры не только можно, но и нужно сдавать 
на переработку, это не только сделает планету свободнее от пластика, но и поможет сделать 
нашу жизнь экономичнее и практичнее. 
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Филамент - это необходимая часть процесса 3D печати, если провести аналогию 

-  это "источник пищи" для 3D печати FDM. По мере развития отрасли растет и 
разнообразие доступных материалов. В настоящее время существует множество брендов, 
различных размеров и широкий выбор новых видов материалов для 3D печати. А 
задавались ли вы когда-то вопросом - откуда берутся эти самые бобины с филаментом 

Процесс изготовления филамента можно разбить на пять этапов, начиная с заготовки 
сырья и заканчивая катушкой у вашего порога. В этой статье мы детально рассмотрим 
процесс изготовления материала для 3D-печати. Учитывая разнообразие типов материалов 
и различия в способах их изготовления, мы сосредоточимся только основных этапах, общих 
для всех филаментов. 

 
Шаг 1. Пластик 

 
Первым шагом в процессе производства филамента является производство пластика. 

Во время очистки сырая нефть нагревается в промышленной печи, которая разделяет ее 
множество различных компонентов. Один из компонентов, лигроин (нафта), больше всего 
задействуется в производстве пластика для 3D печати. 

Нафта, катализаторы и другие химические компоненты химически связаны в 
реакторе полимеризации. Затем продукты полимеризованной нафты компаундируются и 
обрабатываются. Этот процесс включает в себя плавление продуктов и смешивание их с 
другими материалами для образования пластика. Полученный пластик затем гранулируется 
на мелкие кусочки, известные как гранулы или смола. 

Поставщики пластика обычно производят прозрачные или белые гранулы и смолы. 
Это позволяет их потребителям, например производителям материала, получить больше 
возможностей контроля процесса окрашивания. 

По сравнению с катушками с нитью, гранулы очень недорогие: вы можете купить 1 
кг гранул за мизерную часть стоимости 1 кг готового филамента. Это, конечно, связано с 
тем, что компании, производящие филамент, превращают сырье в готовую продукцию. 

Отдельное внимание заслуживает ПЛА пластик, он экологичен и состоит из 
натурального сырья  

http://3dprintstory.org/25-samih-populyarnih-materialov-dlya-3d-pechati
https://ru.wikipedia.org/wiki/%D0%9B%D0%B8%D0%B3%D1%80%D0%BE%D0%B8%D0%BD


 

 
Полилакти́д (ПЛА, PLA) — биоразлагаемый, биосовместимый, термопластичный, 
алифатический полиэфир, мономером которого является молочная кислота. Сырьем для 
производства служат ежегодно возобновляемые ресурсы, такие как кукуруза и сахарный 
тростник. Используется для производства изделий с коротким сроком службы (пищевая 
упаковка, одноразовая посуда, пакеты, различная тара), а также в медицине, для 
производства хирургических нитей и штифтов. 

Если вы готовы принять вызов, вы можете прилично сэкономить, купив гранулы 
непосредственно у поставщика пластика и изготовив материал для 3D печати 
самостоятельно. Существуют даже коммерческие продукты, облегчающие процесс 
изготовления филамента. 

 
Шаг 2. Подготовка  

 
На втором этапе процесса гранулы готовятся к следующему этапу - формованию, на 

котором они затвердевают и приобретают нитевидную форму. Гранулы помещают в 
промышленный блендер и смешивают с добавками, чтобы создать однородную смесь и 
придать материалу особые свойства. 

Добавки могут включать красители, определяющие цвет, или другие элементы, 
которые влияют на такие свойства, как ударопрочность, прочность, структурная 
целостность и даже магнитные свойства. Экзотические материалы, такие как дерево, 
производятся путем смешивания специальных добавок, таких как опилки или частицы 
древесины, с пластиковыми гранулами. 

Сушка 
После того, как гранулы правильно перемешаны, они переходят к фазе сушки. Как и 

филамент, гранулы гигроскопичны. Это означает, что они поглощают влагу из воздуха. Это 
может деформировать или разрушить пластик, поэтому удаление влаги из гранул 
необходимо для обеспечения производства качественного филамента. Сушка обычно 
происходит при температуре от 60° C до 80° C в течение нескольких часов, но процесс 
зависит от производителя. 

 
 
 
 



Шаг 3. Придание формы 

 
Третий этап процесса производства филамента для 3D принтера - это придание 

гранулам формы струны. Этот шаг включает в себя процесс нагрева и охлаждения. Это один 
из самых важных и ответственных шагов. 

Нагрев 
На первом этапе формовки гранулы подают в экструдер для материала, который 

включает камеру для нагрева. В этой камере отдельные гранулы плавятся в липкое 
вещество, так что им можно легко придать форму. 

В этом состоянии гранулы соединяются вместе и образуют сплошной скрученный 
материал. Связанный материал в виде струны, более известный как нить, покидает камеру 
нагрева через круглое сопло и переходит в секцию для охлаждения. 

Охлаждение 
После того, как нить покидает секцию для нагрева, она проходит через несколько 

водяных камер. Первая камера наполнена теплой водой, что является важным фактором для 
получения закругленной нити. Правильная настройка температуры в зависимости от 
материала помогает предотвратить образование нити овальной формы, что может вызвать 
проблемы для 3D-печати. 

Вторая камера заполнена прохладной водой, которая охлаждает нить и придает ей 
новую форму. Скорость, с которой натягивается нить, определяет диаметр нити. Более 
низкая скорость формирует больший диаметр, а более высокая скорость приводит к 
обратному. 

Шаг 4. Намотка 

 
На этом этапе изготовления материала для 3D печати двигатели протягивают нить 

из охлаждающей камеры к намоточному механизму. Процесс намотки начинается с 
измерения диаметра нити с помощью лазерного устройства, чтобы убедиться, что он одится 
в пределах допуска конечного необходимого диаметра, вероятнее всего 1,75 мм или 2,85 
мм. 



Затем нить прикрепляется к катушке и наматывается на нее. Как только датчики 
обнаруживают, что катушка заполнена, нить обрезается и закрепляется. Процесс 
начинается снова, заполняя следующую катушку до тех пор, пока партия нити не 
закончится. 

Шаг 5. Упаковка 
 

 
Последний этап - это процесс подготовки катушек с филаментом к продаже. 

Вакуумная упаковка, коробка, штрих кода, баркоды, все это доделывается на этом этапе. 
После того как филамент будет правильно упакован, он готова к отправке покупателям. 
Катушки, которые не отправляются немедленно, хранятся до тех пор, пока кто-то вроде вас 
не закажет их. 

Заключение 
Весь этот процесс происходит снова и снова каждый день, чтобы обеспечить 

топливом ваш 3D-принтер. Как видите, для того, чтобы получаемый вами материал для 3D 
печати была качественным, нужно немало усилий и целый налаженный тех процесс. Так 
что, возможно, когда вы в следующий раз разорвете пачку только что доставленного 
материала для 3D принтера, вы лучше почувствуете всю ту работу, которая происходит на 
этапе его производства. 
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