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Внедрение автоматизированных систем управления грузоподъемными 

машинами является одной из задач КНТП «Комплексное развитие интел-
лектуальных транспортных систем России» в рамках реализации Страте-
гии научно-технологического развития Российской Федерации. При этом 
предполагается использование беспроводной связи, когнитивных и иных 
технологий [1].  

Полностью автоматизировать работу манипулятора транспортно-
технологической машины невозможно. Однако актуальным является со-
здание автоматизированных систем управления, нацеленных на повыше-
ние производительности и предотвращение аварий [3]. 

В рамках гранта Российского научного фонда (проект №17-79-10274) 
выполняются научные исследования по разработке ряда систем автомати-
зированного управления: 

– системы обеспечения устойчивости при различных режимах работы 
манипулятора, позволяющей управлять гидравлическими выносными опо-
рами с анкерными устройствами с целью сохранения горизонтального по-
ложения и повышения грузовой устойчивости против опрокидывания мо-
бильной транспортно-технологической машины; 

– системы автоматического позиционирования рабочего органа мани-
пулятора по заданной оператором траектории с заданной точностью. 

Для создания указанных систем автоматического управления созданы 
цифровые аналоги объекта управления – математические модели [2, 3]. 

Исследование выполнено за счет гранта Российского научного фонда 
(проект №17-79-10274). 
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Полимерные изделия на основе отходов пенополиуретанов получают 

методом литья под давлением горячей смеси, включающей расплав вто-
ричного полимерного сырья и модификаторы, с формованием изделия в 
специальных пресс-формах. В качестве вторичного полимерного сырья 
используют отходы полиуретана производства обувных предприятий.  

С целью повышения технологичности переработки материала приме-
няли дополнительные ингредиенты: масло индустриальное, стеарат каль-
ция (твердый пластификатор композиции) и технический углерод, полу-
ченный в результате переработки древесного угля. Приготовление смеси 
компонентов заключается в их механическом смешении – совмещение 
компонентов композиций.  

Отсортированные отходы полиуретана измельчаются на дробилке ро-
торно-ножевого типа, смешиваются с наполнителями и другими ингреди-
ентами и гранулируются, при этом температура в шнековом экструдере 
должна быть 140–180 °С. Далее идет охлаждение композита. Затем подго-
товленную композицию перед литьем подвергают дроблению до размеров 
гранул 2–4 мм. 

Заключительной стадией процесса использования отходов является пере-
работка гранулята в изделия. Измельченный композит поступает на литьевые 
агрегаты. Необходимо придерживаться следующих режимов при литье по-
дошв: температура 150–180 °С; давление впрыска 40–60 МПа; время впрыска 
15–40 с; время охлаждения 50–120 с. Для литья изделий использовали трехпо-
зиционный статический литьевой агрегат SP 345-3 фирмы Main Group. 

Исследование физико-механических и эксплуатационных свойств 
этих композиций показало, что полученные материалы можно использо-
вать в качестве промежуточного слоя подошв, а также вкладышей в каб-
лучную ее часть. Введение наполнителя позволяет улучшить эксплуатаци-
онные свойства композиции, а также регулирует технологические свойства 
и облегчает их переработку. Технический углерод, полученный в результа-
те переработки древесного угля, не способствует повышению прочностных 
свойств, но улучшает реологические свойства при литье композиции. 

Все эти решения позволяют существенно снизить себестоимость по-
дошв и частично использовать отходы обувного производства.   


