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Постановка задач инновационного развития сварочного производства 
связана с созданием организационных, экономических и правовых условий,
способствующих вовлечению в хозяйственный оборот результатов научно-
технической деятельности и развития на их базе производства конкуренто-
способной наукоемкой продукции (услуг).  
В работе инновационные процессы в сварочном производстве рассмот-

рены с трех позиций: средство стратегического преимущества организаций,
для которых собственно инновации не являются основным видом деятель-
ности; вид деятельности, результатом которого являются конкретные науч-
ные, научно-технические, профессионально-педагогические и иные резуль-
таты; расширение доли рынка усовершенствованных технологий.
В работе использована гипотеза о влиянии инновационных процессов 

на компоненты, свойственные любой деятельности: потребности—мотив—
цель—задача—технология—действие—результат в целом. Это воздействие 
направлено на расширение доли рынка усовершенствованных технологий.
В построении модели управления инновационными процессами ис-

пользован «процессно-целевой подход», что позволяет определить и ре-
шить управленческие задачи при осуществлении инвестиционно-
инновационной политики; определить внешние и внутренние направления 
инновационных программ; разработать целевые показатели, характери-
зующие степень и уровень выполнения поставленных задач; классифициро-
вать инновационные программы по типам взаимодействия хозяйствующих 
субъектов, необходимых для определения способов привлечения финансо-
вых ресурсов и осуществления контроля над их использованием.

«Процессно-целевой подход» заключается в систематическом выпол-
нении этапов инновационного развития, обеспечении непрерывности управ-
ления, осуществляемого на стыке отдельных процессов в рамках системы 
отрасли разработчиков и производителей сварочной продукции.

«Процессно-целевой подход» к управлению инновационной деятельно-
стью в сварочном производстве решает задачу выбора оптимальных вариан-
тов в принятии решения на основе изменения инвестиционно-
инновационной политики, корректировки целевых и плановых показате-
лей; определения и уточнения ограничений в деятельности предприятия.
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был введен угол увода δi между проекцией продольной диаметральной ли-
нии обода i-го колеса на опорную поверхность и направлением его скоро-
сти в центре пятна контакта шины на опорной поверхности. Этот угол 
имеет направление, противоположное углу поворота обода колеса относи-
тельно его вертикальной оси и используется для вычисления боковых ре-
акций дороги на колеса тракторного поезда.

Для моделирования криволинейного движения тракторного поезда без 
бокового проскальзывания шин, необходимым условием является равенст-
во нулю суммы проекций продольной и поперечной составляющих скоро-
стей каждого колеса на направление нормали к вектору скорости геомет-
рических центров его обода.

В результате получена математическая модель, содержащая 11 диф-
ференциальных уравнений второго порядка и шесть первого.

Для решения задачи разработано программное обеспечение на языке 
VBA в среде программы Excel, которое кроме процедуры интегрирования 
дифференциальных уравнений содержит модуль моделирования микро-
профиля дороги, формирующий ее случайные вертикальные воздействия в
соответствии с экспоненциально-косинусной корреляционной функции.
Интегрирование уравнений модели выполнялось численным методом Бу-
лирша-Штера, использующего рациональную экстраполяцию с перемен-
ным шагом.

В результате обработки вариантов имитационного моделирования бы-
ли построены зависимости изменения пути торможения, нагрузки на пе-
редний мост и угла складывания звеньев тракторного поезда от массы 
прицепа, коэффициентов сцеплений колес с опорной поверхностью в зави-
симости от начальных скоростей торможения тракторного поезда.

Анализ результатов моделирования позволил сделать следующие вы-
воды.

1. Увеличение массы прицепа до значений, превышающих половину 
массы трактора, приводит к недопустимому увеличению тормозного пути.

2. При движении трактора Беларус – 1523 с прицепом массой 9000 кг 
и начальной скоростью 20 км/ч разгрузка переднего моста может составить 
более чем 1,5 тонны, что приводит к полной потере управляемости.

3. При торможении тракторного поезда в составе ведущего звена и
необорудованного тормозами одноосного прицепа на скоростях, превы-
шающих 20 км/ч, возрастает вероятность возникновения потери устойчи-
вости из-за существенной разгрузки переднего моста трактора и наруше-
ния стабильности контакта управляемых колес с опорной поверхностью.

4. Одной из основных причин существенного увеличения тормозного 
пути и потери устойчивости торможения тракторного поезда в составе ве-
дущего звена и необорудованного тормозами прицепа является ударный 
импульс на трактор со стороны прицепа, величина которого с увеличением 
массы прицепа возрастает по параболическому закону и зависит от на-
чальной скорости торможения.




