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ОБОБЩЕННОЕ РЕШЕНИЕ ЗАДАЧИ ТЕПЛОПРОВОДНОСТИ  

ДЛЯ КОНЕЧНОГО ЦИЛИНДРА.  

СООБЩЕНИЕ 2. НЕКОТОРЫЕ ЧАСТНЫЕ РЕШЕНИЯ 

 

В работе приводится ряд частных решений, вытекающих из обобщенного решения 

задачи теплопроводности для конечного цилиндра при различных сочетаниях зависимостей 

начальных и граничных условий от цилиндрических координат и времени - r,z,τ. Эти решения 

переходят в известные классические решения более простых задач. 

 

Ключевые слова: теплопроводность, граничные условия, тепловой поток, сочетание 

решений. 

 

Ранее было получено (сообщение 1) точное решение задачи о теплопроводности для 

конечного цилиндра при самых общих начальных и граничных условиях. 

В настоящей работе это решение конкретизируется для ряда более простых задач. Ниже 

представлены некоторые частные решения, полученные при замене исходных функций вида 

f(r,z), q(r,τ),    (   )  другими более простыми сочетаниями f, q,    при их вариантной 

зависимости от r,z,τ. 
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Это соотношение можно упростить, если выполнить в нѐм преобразование  
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Этот вариант можно конкретизировать на более простые случаи, если f(r,z) заменить в 3. 

соответственно на             ( )    ( )  При этом получаются три варианта решений. 
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Следует отметить, что при вычислении интегралов были использованы справочные 

материалы из [1, 2]. 

Представленные варианты не исчерпывают всех возможных сочетаний начальных и 

граничных условий, которые могут быть получены из обобщенного решения. Количество 

таких сочетаний может быть подсчитано методами элементарной математики и охватывает 

несколько десятков вариантов. 
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АЛГОРИТМ РАЦИОНАЛЬНОГО ВНУТРИПЛАСТОВОГО ПРЕОБРАЗОВАНИЯ 

ВЫСОКОВЯЗКИХ И БИТУМИНОЗНЫХ НЕФТЕЙ.  

СООБЩЕНИЕ 1. ОБОСНОВАНИЕ И ПОСТАНОВКА ЗАДАЧ 

 

Запасы тяжелых и битуминозных нефтей по отношению к легко извлекаемым запасам 

непрерывно возрастают, а добыча таких нефтей сопровождается большими техническими 

трудностями и экономическими затратами. В мировой практике идет непрерывный поиск 

новых и совершенствование известных методов их добычи. Одними из наиболее 

эффективных технологий является газовый, паровой и парожидкостной варианты 

нефтедобычи заключающиеся во внутрипластовой термической и термальной обработках. 

В последнее время предлагается использовать дополнительный ввод каталитических 

систем. В данной статье авторами рассматриваются теоретические основы применения 

приемов внутрипластового преобразования высоковязких и битумных нефтей с 

использованием каталитических флюидов в равновесных и критических состояниях. 

 

Ключевые слова: тяжелые и битуминозные нефти, вещественно-волновая природа, 

равновесное и критическое состояния. 

 

Запасы тяжелых и битуминозных нефтей в Республике Татарстан оцениваются от 2 до 11 

млрд.т. При этом их доля по отношению к, так называемым, легко извлекаемым запасам 

непрерывно возрастает, а добыча сопровождается большими техническими трудностями и 

экономическими затратами, что обусловлено их природой и условиями залегания. То есть, в 

первую очередь, генетическими и фациально-литологическими факторами. Все же, в 

мировой практике идет непрерывный поиск новых и совершенствование известных методов 

их добычи. 

Одними из наиболее эффективных на настоящий момент технологий является газовый, 

паровой и парожидкостной варианты нефтедобычи. Суть этих методов заключается в, 

преимущественно эмпирически подобранных, внутрипластовой термической и термальной 

обработках. В последние десятилетия исследователи предлагают использовать 

дополнительный ввод каталитических систем
1
. 

Однако, несмотря на определенные достижения, такой подход, несколько упрощая и 

увеличивая объем добычи нефти, не может, по нашему мнению, кардинально решить 

проблему, т.к. не ведет к состоянию всеобщего подобия и экстремального равновесия. 

Нам представляется более рациональным глобальное решение проблем за счет перевода 

искомых систем (по крайней мере, их ключевых ингредиентов) в универсальное для них 

равновесные состояния (следовательно, с универсальными общими свойствами). 

В принципе, похожий подход пытались применять многие столетия назад первые химики 

(алхимики), сформулировавшие правило: подобное растворяется в подобном. Последнее 

                                                           
1
 В частности, специалисты российской фирмы «РИТЭК». Мы подобный подход предлагаем уже около 30 лет 

[1, 2]. 

mailto:ivanovbn@rambler.ru
mailto:kostromin-rn@rambler.ru
mailto:shagimullin@ntvp.ru
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легко трансформировать в следующее положение: подобное взаимодействует с подобным. 

Однако продвижение познания в этом направлении замедлилось и, по сути, повернулось на 

решение частных задач. Нами же уже достаточно давно [1-11] предлагается вернуться к 

использованию общей основы всех (и природных и техногенных) материальных образований 

и их взаимодействий. Тем более, что, по нашему твердому убеждению, природа не только 

создает важнейшие объекты использования или исследования человечеством, но и 

подсказывает рациональные методы и технологии. 

Важнейшим открытием, подтверждающим возможность вышеизложенного, является 

обоснование великим М.В. Ломоносовым корпускулярно-волновой природы материальных 

веществ и их взаимодействий. 

В современном мире нам представляется более удобным и универсальным наименование 

[9-12]: вещественно-волновая природа (ВВП) систем и их взаимодействий (в т.ч., и социума). 

ВВП (а, следовательно, и подобие) – коренное свойство всех материальных образований 

(и вещества, и поля) и их взаимодействий. Открытие М.В. Ломоносова подтверждает и 

обосновывает аксиоматический
1
 закон о двойственности мира: действие и оценка действия

2
; 

ассоциация<->диссоциация материальных образований и их взаимодействий. 

Роль ассоциации↔диссоциации, являющейся одной из важнейших характеристик 

материальных образований, особенно важна при протекании процессов на наноуровне, 

сопровождающиеся одновременным проявлением дискретности и сплошности [10, 12-19]. 

Коренная общности физических и химических взаимодействий – единый двоичный 

носитель движения (волна-вещество), а коренное отличие – в уровне носителя волны, 

направлении и скорости движения (с влиянием, если они наличествуют, химического и 

физического резонансов) [20-22]. 

Исходные положения и результаты наших исследований в этом направлении позволили 

сформулировать закон о 4-й материальном виде проявления закона Сохранения – закон о 

формах существования и взаимных переходах материальных образований [19]. 

По убеждению авторов настоящей статьи, указанные различия и предопределяют то 

обстоятельство, что одни процессы происходят с изменением природы материальных 

образований (химические взаимодействия), а другие нет (физические взаимодействия). 

Следовательно, в принципе допустимо, что при определенных условиях (достижение 

которых вполне реально), стирается грань между физическими и химическими явлениями
3
. 

Такую возможность, по нашему мнению, доказал Э. Резерфорд, получивший 

«бомбардировкой» радиационным облучением из ядер азота ядра кислорода еще в начале 20-

го века (за что получил Нобелевскую премию по химии). 

Вышеизложенное позволяет нам определять нанопроцессы, как процессы между 

«псевдоэлементарными» частицами с размерами и связями между собой < 0,1 нм. При этом 

их коренной характеристикой, кроме ВВП, наличия пограничной области полного подобия, 

одновременного проявления дискретности и сплошности, является стирание грани между 

физическим и химическим взаимодействиями. 

В этой связи уместно вспомнить известное высказывание В.И. Ленина, что «электрон так 

же неисчерпаем как атом». Проведенная нами качественно-количественная оценка этого 

справедливого утверждения показала, что электрон, обладающий отрицательным зарядом
4
 

(т.е. избыточным нескомпенсированным количеством движения) состоит минимумом из 5 

более мелких  частиц [11, 17]. 

Выразим массы электрона (mэл), протона (mпр), нейтрона (mн) следующими 

соотношениями: 

 

                                                           
1
 Т.е. закон, подтверждаемый практической и научной деятельностью Человечества. 

2
 Особенно важно при процессе познания. 

3
 Основной вопрос – в длительности таких состояний. 

4
 В нашем понимании «заряд» - нескомпенсированные на поверхностях количества вещества и движения 

микрочастиц. В первую очередь, на поверхностях ассоциатов разного уровня. 
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xmm kэл               (1) 

kпр mym              (21) 

элпр mIm              (22) 

kпр mxIm               (23) 

kн mm              (31) 

kпрн mzmm              (32) 

где: mk – масса некой k-той составляющей электрон частицы; x – число этих частиц в 

электроне; y – число k-частиц в протоне; l – справочная величина (≈ 1836); z – число k-

частиц «нейтрализующих протон; φ – число k-частиц в нейтроне (φ=y+z). 

В результате достаточно элементарных преобразований получим систему базовых 

уравнений (4) и краевых условий (5): 

y

m
m

пр

k   

x

m
m эл

k               (4); 

z

mm

z

Δm
m

прнI
k




 
 

x = 1,3,5,7,…; 

y >> 1 (нечетное число);                (5); 

z = нечетное число > 1; 

 = y+z – четное число >> 2. 
 

При решении систем (4) и (5) получено достаточно корректное значение х=5. 

Рассчитанная масса протона составляет 17221,6∙10
-31

, справочное значение – 16725,2∙10
-31

 кг; 

невязка между рассчитанной и справочной массой составляет ~ 3% относительных. 

Эта цифра совпадает с годовым колебанием частоты гравитационного поля Солнца, в 

котором находится Земля. Возможно асимметрия и величина амплитуд и частот 

гравитационных колебаний (микрочастиц) и обуславливает неполярные, полярные и 

химические взаимодействия. 

В этой связи целесообразно отметить, что Д.И. Менделеев Периодическую таблицу 

свойств веществ формировал по удельному весовому признаку относительно удельного веса 

водорода. 

На практике нередко рациональнее оперировать более обобщенными характеристиками, 

не выходящими, при этом, за границы классической термодинамики. 

Авторам настоящей статьи представляется целесообразным использовать понятия и 

характеристики, близкие к, так называемым, критическим состояниям, точкам и областям с 

учетом выше представленных авторских аксиоматических положений. 

Критическое состояние (в точке, поверхности, области), по нашему мнению, – особый 

случай равновесия. 

Обычное не экстремальное равновесие – это равновесие тех или иных видов 

материальных образований в не экстремальных для них условиях (т.е. материальное 

образование, практически, не меняет свою природу). 

Критическое равновесие – это экстремальное равновесие, при котором материальное 

образование находится в пограничном состоянии между старым и новым качеством. 

Именно поэтому в таком состоянии проявляются одновременно и уникальные и 

универсальные свойства. Следовательно, необходимо исследовать и создавать такие 

свойства. 
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Использование критического состояния в процессах растворения и экстракции 

осуществляется уже ~ 1,5 веков. Однако строгого теоретического обоснования важнейшего 

практического положения [23], что растворимость веществ различной природы в 

сверхкритических флюидах имеет общий характер для твердых и жидких веществ, нет до 

настоящего времени. 

Даже в одной из лучших книг по данной тематике [23] первых десятилетий 21-го века 

отмечается, что вопросы «надежной экстраполяции и прогнозирования» остаются 

открытыми. Давая фазовую диаграмму «Р-Т» для СО2 (рис. 1) авторы не указывают 

обязательно образующиеся, по нашему мнению, при данных условиях переходных 

(деформационных) областей. Более того, вообще не говорится о пространственных границах 

и уровнях структурности ингредиентов рассматриваемой системы. 

 

 
Рис. 1. Р-Т фазовая диаграмма чистого диоксида углерода (СО2) для различных изохор 

(пунктирными линиями обозначена граница сверхкритической области) 

Представляется целесообразным приведение еще одной фазовой диаграммы «Р-Т» из [23] 

(рис. 2), поскольку многие нефти и нефтесодержащие системы имеют аналогию с 

полимерами и их можно отнести к природным олигомерам. 

 

 
Рис. 2. Диаграмма «Р-Т» для смесей полимер-растворитель, КТ1 – критическая точка 

чистого растворителя; КТ2 – критическая точка чистого полимера (это достаточно условно, 

т.к. полимер может еще до достижения критической точки частично термически 

разложиться) 
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Пунктиром обозначены критические линии смесей: ветвь, начинающаяся в точке КТ1, 

заканчивается в верхней критической конечной точке (ВККТ). При температурах ниже КТ1 

появляется область ЖЖП, также заканчивающаяся в ВККТ. 

Эта иллюстрация имеет уже больший физический смысл. Однако опять не 

разграничиваются параметры состояния и пространственные параметры критических точек, 

линий, поверхностей и областей. В то же время и «линии», и «поверхности», и «области» 

представляют собой совокупности ассоциатов, в свою очередь являющихся совокупностью 

«псевдоэлементарных» частиц, имеющих какую-то массу и пространственные размеры. 

Вообще представляется рациональным, по нашему мнению, рассматривать критическую 

точку, как псевдоэлементарное материальное образование имеющее объем, находящееся в 

состоянии экстремального равновесия. 

Причем, пространственные параметры находятся в достаточно большом для своей 

величины колебании в следствие локальных или глобального резонансов.  

Таким образом, чем сложнее система, тем важнее исследовать ее как совокупность 

материальных точек с критическими размерами (доли нм) и параметрами состояния, 

обеспечивающими перевод искомого материального образования (или их совокупности) в 

область экстремального равновесия, характеризующуюся состоянием со стертыми гранями 

между физическими и химическими процессами (пограничное состояние). 

Авторы настоящей статьи считают назревшей необходимостью, с целью рационализации 

способов добычи высоковязких и битумных нефтей, разработку, на базе вышеизложенных 

подходов, основных приемов их внутрипластового преобразования в пограничное состояние 

с использованием каталитических флюидов с достаточной степенью подобия. 
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ОЦЕНКА ХЭМИНГОВОГО РАССТОЯНИЯ СЕГМЕНТНЫХ КОДОВ 

МАКСИМАЛЬНОЙ ДЛИНЫ 
 

В работе  впервые на основе известной границы Варшамова-Гильберта получены 

некоторые аналитические оценки минимального кодового расстояния dм для сегментов кода 

максимальной длины, которые позволяют обеспечить весьма малую вероятность 

необнаруженной ошибки при синхронизации датчиков псевдослучайных 

последовательностей специальных систем связи. 

 

Ключевые слова: коды максимальной длины, n0-сегмент кода максимальной длины, 

спектр кода, минимальное Хэминговое расстояние, остаточная вероятность, 

псевдослучайная последовательность. 

 

Известно [1,2,3], что расчет спектра n0-сегментов кода максимальной длины является  

(при n0<2
n
-1) необозримой задачей, поэтому приходится ограничиваться лишь оценками 

спектра Ni, i=1,...,n0 и, в частности, такой характеристикой, как минимальное Хэминговое 

расстояние (dм). Однако, к настоящему времени, даже по параметру dм для n0-сегментов 

кодов максимальной длины получены недостаточно полные результаты. 

Так в работе [2] были получены эмпирические формулы для расчета длин сегментов 

последовательностей максимальной длины, которые имеют следующий вид: 

d   4 ,                                                   (1) 

где:  - вес(число ненулевых коэффициентов) полинома h(x), 

 
k m

k
, 

k – степень порождающего полинома h(x), 

m – емкость счетчика совпадений, при синхронизации по методу зачетного отрезка (ЗОТ). 

В работах [4,5], связанных с синтезом сигналов, обладающих хорошим авто и взаимо-

корреляционными свойствами, предлагается оценка для боковых пиков функций корреляций 

из которой непосредственно следует нижняя граница для длин сегмента последовательности 

максимальной длины: 

d
n

n

k

 
 2 2 1

4

0

2

0

. 

Однако, как отмечают и сами авторы этих работ, данная оценка оказывается хуже 

тривиальной, если длина сегмента составляет незначительную часть полной длины 

последовательности равной 2
k
-1. Имеются также некоторые другие модификации этой 

оценки, полученные методом моделирования на ЭВМ, которые, однако, не устраняют этого 

недостатка. 

mailto:iskandar_agm@mail.ru
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Обычная процедура укорочения циклических кодов, которыми в частности являются 

последовательности максимальной длины, к сегментным кодам неприменима, так как у 

последних число комбинаций сохраняется таким же, как и в исходном коде. 

Известен также подход с образованием перфорированных кодов, которые образуются из 

q-ичных последовательностей максимальной длины, путем выбрасывания из порождающей 

матрицы полного кода некоторых еѐ линейно независимых столбцов. Однако такой метод 

позволяет укоротить кодовые слова только не менее чем на половину, то есть приводит к 

кодам с малой скоростью или малой боковой длиной выбросов автокорреляционной 

функции [2]. И, кроме того, такой подход не приемлем для образования сегментных кодов, 

ибо последние получаются отбрасыванием подряд правых крайних столбцов порождающей 

матрицы полного кода. 

Расчет спектров сегментов последовательностей максимальной длины и в частном случае 

их минимального кодового расстояния может быть выполнен путем непосредственного 

нахождения этих величин на ЭВМ [2]. Результаты таких расчетов, выполненные авторами, 

для некоторых параметров сегментных кодов при различных образующих полиномах h(x) 

представлены в таблице 1.  

Таблица 1 - Расчет dм: сегментов М-последовательностей 

 n 
2к 3к 4к 

K, α, h(x)  

5 

3 1+x
2
+x

5
 3 5 8 

5 1+x
2
+x

3
+x

4
+x

5
 3 5 8 

5 1+x+x
2
+x

4
+x

5
 3 5 7 

6 
3 1+x+x

6
 3 7 9 

5 1+x
2
+x

3
+x

5
+x

6
 3 5 8 

7 

3 1+x
3
+x

7
 3 5 9 

5 1+x
2
+x

5
+x

6
+x

7
 4 7 9 

7 1+x+x
2
+x

4
+x

5
+x

6
+x

7
 4 6 - 

7 1+x+x
2
+x

3
+x

4
+x

5
+x

7
 3 5 8 

8 

5 1+x
2
+x

3
+x

4
+x

8
 4 7 - 

5 1+x+x
6
+x

7
+x

8
 4 7 - 

7 1+x+x
2
+x

3
+x

4
+x

6
+x

8
 3 - - 

5 

3 1+x
3
+x

10
 3 - - 

5 1+x
2
+x

3
+x

8
+x

10
 5 8 - 

9 1+x+x
3
+x

4
+x

5
+x

6
+x

7
+x

8
+x

10
 5 - - 

9 1+x+x
2
+x

3
+x

4
+x

5
+x

6
+x

9
+x

10
 4 - - 

9 1+x
3
+x

4
+x

5
+x

6
+x

7
+x

8
+x

9
+x

10
 4 - - 

 

Ясно, однако, что такой способ пригоден разве лишь при ограниченных величинах 

показателя степени порождающего полинома ―к‖ в частности при автономном запуске 

датчиков рекуррентными последовательностями. При использовании же принудительного 

запуска методом зачетного отрезка (ЗОТ), когда ЛРР на приеме и передаче являются 

датчиками исходной гаммы, величина ―к‖ оказывается столь большой, что метод 

непосредственного перебора становится нереализуемым. 

Рассмотрим поэтому некоторые аналитические оценки dм, основанные на известной 

границе Варшамова-Гильберта [1,2,3]. Согласно этой границе dм-1 любого систематического 

кода с проверочной матрицей G, равна рангу этой матрицы. Поэтому если удастся доказать, 

что ни один набор из d или меньшего числа столбов матрицы (2) в сумме не образуют 

нулевой столбец, то такой сегмент М-последовательности будет иметь dм не менее чем d. 

Наоборот, если найдется любая комбинация из d столбцов, которые в сумме дают нулевой 

столбец, то это будет означать, что dмd. Проверочная матрица G вида: 
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kk

k

k

hhh

hh

hhh

G




















0

00

0

0

10

10

10




      (2) 

 

определяется, как видно, полиномом h(x), в соответствии с которым реализованы 

передающий и приѐмный ЛРР. Простейшим видом примитивного полинома степени ―к‖, 

который имеет минимальный вес 3 является полиномом h(x)=x
k
+x

k-1
+1. Легко проверить, что 

если m<k, то dм=2, а если mk, то при подстановки коэффициентов этого полинома в 

матрицу G никакие два столбца этой матрицы в сумме не обращаются в нуль. Поэтому для 

любых величин ―к‖, ‖m‖ и полиномов данного вида, dм будет не менее 3-х. С другой стороны 

при m=к, сумма первого и второго и к-1 столбцов всегда в сумме дают нуль и, 

следовательно, для случая =2, любых ―к‖ и полинома рассмотренного выше вида dм=3.  

Имеется два пути увеличения dм: один из них при фиксированном  требует увеличения 

число не нулевых членов полинома h(x); второй состоит в увеличении коэффициента  при 

фиксированном весе полинома h(x). Ясно, что увеличение величины  при заданном ―к‖ 

(которое, например, определяется из криптографических соображений) приведет к 

уменьшению вероятности появления свободного от ошибок зачетного отрезка, то есть 

участка ПСП из m+к символов, что, в свою очередь, очевидно, приведет к увеличению 

вероятности не запуска. Поэтому первый способ является более предпочтительным, 

особенно при больших значениях показателя степени порождающего полинома ―к‖, как это 

принято в специальных системах связи. 

Ниже в таблице 2 приведены результаты эмпирического расчета величины dм, 

выполненных авторами для некоторых сочетаний параметров сегментов и полиномов h(x). В 

основном эти результаты совпадают с эмпирическими формулами, полученными в работе 

Махонина [3]. 

 

Таблица 2 – Эмпирический расчет величины dм, 

Параметры  

сегмента  

и h(x) 

K > 5, α = 3 

Вид формулы β = 
к

кn 
 - нечетно β - четно 

Рекуррентный 
dM (β) ≥ CM (β - 1) + 4, 

dM (β = 1) = 3 

dM (β) ≥ dM (β - 1) + 2, 

dM (β = 1) = 3 

Нерекуррентный 

dM  ≥ 6 |
2


| + 3 = 3 η, 

где  η = 1 + 2 |
2


|; 

|..| - обозначает целую часть дроби 

 

dM  ≥ 6 |
2


| - 1 = 3 η - 4 

 

Для того, чтобы получить требуемую величину dм, воспользуемся оценками вероятности 

не обнаруженных ошибок, приведенных в работе [5]. Известно: P
C

HO

t

n t

t




2
, где 

;;
2

1
mkn

d
t 







 
   [] - означает целую часть дроби. 
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Результаты расчета для различных значений t и n приведены в таблице 3. Анализ 

результатов таблицы показывает, что даже при сравнительно малых величинах dм в 

двоичном симметричном канале (ДСК) при любой вероятности ошибки Р можно обеспечить 

весьма малую вероятность необнаруженной ошибки при синхронизации псевдослучайных 

последовательностей (ПСП). 

 

Таблица 3 – Расчет вероятности необнаруженной ошибки при заданном dм 

t 

n 
1 2 3 4 5 6 

10 1,8 · 10
 - 1 

6,06 · 10
 - 2 

2,79 · 10
 - 2 

1,59 · 10
 - 2 

1,06 · 10
 - 2 

7,99 · 10
 - 3 

20 9,5 · 10
 - 2 

1,73 · 10
 - 2 

4,51 · 10
 - 3 

1,50 · 10
 - 3 

6,02 · 10
 - 4 

2,77 · 10
 - 4 

40 4,8 · 10
 - 2 

4,63 · 10
 - 3 

6,48 · 10
 - 4 

1,17 · 10
 - 4 

2,6 · 10
 - 5 

6,83 · 10
 - 6 

60 3,27 · 10
 - 2 

2,11 · 10
 - 3 

2,01 · 10
 - 4 

2,50 · 10
 - 5 

3,87 · 10
 - 6 

7,04 · 10
 - 7 

80 2,46 · 10
 - 2 

1,2 · 10
 - 3 

8,7 · 10
 - 5 

8,29 · 10
 - 6 

9,75 · 10
 - 7 

3,4 · 10
 - 8 

 

Фактически эффективность системы пусковой синхронизации по методу ЗОТ будет 

оцениваться не вероятностью не обнаруживаемой ошибки, а остаточной вероятностью 

ошибки, которая определяется как величина, сходящаяся по вероятности отношения числа 

случаев ложной синхронизации к общему числу случаев срабатывания счетчика ―m‖ 

совпадений. 

Остаточная вероятность по определению равна [2,6]: 

P
P

P P
ос т

но

но б о




 ,                                                      (3) 

где Рбо -вероятность без ошибочного ЗОТ. 

Предполагая, что в практически важных случаях Рбо>>Pно получаем приближенную 

формулу:  

.
бо

ост
P

P
P но                                                              (4) 

Соотношение (4) пригодно для расчета характеристики системы пусковой синхронизации 

датчика ПСП не только в ДСК, но и в дискретных отображениях каналов с медленными 

рэлеевскими замираниями [1]. В последнем случае величина Рбо может рассчитана с 

использованием рекуррентного соотношения [2]: 

 
 

P n

H
n P n

H
n

n
n

б о

б о



   

 



1

2 2
1

1
2

1

2

2
,                                    (5) 

 P
H

H
б о 1

1

2

2

2





,  

где Н
2
 -отношение средней энергии элемента сигнала на выходе непрерывного канала к 

спектральной плотности аддитивного шума. 

Используя данные таблицы 3 и результаты расчета Рбо по рекуррентным формулам (5) 

получаем, что при выборе длин регистра к 60 и длины ЗОТ равной 2к и Н
2
20 можно 

получить требуемую величину остаточной вероятности, если dм сегментов 

последовательностей максимальной длины оказывается не меньше 7. Результаты 

моделирования хотя и не позволяют однозначно утверждать, что данное dм может быть 

реализовано, однако они явно показывают тенденцию роста dм при увеличении веса 

полинома h(x), особенно при больших степенях ―к‖. Поэтому есть основания полагать, что 

при к 60 и весе полинома больше или равно 10-15 требуемая величина dм будет 

реализована.  
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Заключение 

Таким образом, проведенное исследование показало, что при проектировании систем 

синхронизации ПСП специальных систем связи, по формулам (5) можно обеспечить 

высокую вероятность синхронизации ПСП на каналах низкого качества, если dм сегментого 

кода максимальной длины выбрать не меньше 7. Данное dм можно реализовать при 

увеличении веса порождающего полинома h(x) и его степень ―к‖. Расчеты показали, что 

требуемое значение минимального кодового расстояния можно обеспечить при к 60 и весе 

полинома больше или равно 10-15.  
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СРАВНИТЕЛЬНЫЙ АНАЛИЗ ДАННЫХ  

ПРИ ОЦЕНКЕ СВОЙСТВ МАТЕРИАЛОВ СВАРНЫХ СОЕДИНЕНИЙ 
 

Отдельным этапом при проведении экспериментальных исследований и получении 

большого объема данных является обработка полученной информации. Использование 

сравнительного анализа при обработке информации позволило оценить влияние состава 

материала шва и сварных материалов на химический состав и свойства сварного 

соединения.  

 

Ключевые слова: обработка информации, оценка механических свойств, альтернативные 

сварочные материалы. 

 

Наличие в конструкции сварных соединений предъявляет особые требования к свойствам 

применяемых материалов. Известно, что сварные швы или околошовная зона являются 

очагами разрушения при эксплуатации оборудования в широком температурном диапазоне. 

При сварке плавлением чаще всего возможно возникновение трещин, непроваров, 

пористости, образования шлаковых и оксидных включений, которые оказывают негативное 

воздействие на работоспособность конструкций, особенно при низких температурах [1-4].  

Для изготовления оборудования нефтехимических комплексов в настоящее время 

используют низколегированные высокопрочные Сr-Mo-V стали [5, 6].  

Цель данной работы – провести сравнительную оценку экспериментальных данных для 

оценки свойств сварных соединений, полученных с использованием различных сварочных 

материалов при автоматической и ручной дуговой сварке (АДС и РДС). При проведении 

работ для получения сварных соединений (СС) при АДС использовали сварочные материалы 

с кодом BA, а для РДС применяли материалы с кодом ВР.  

Последующие испытания механических свойств проводились после проведения 

послесварочного отпуска с минимальной продолжительностью (PWHT min) 660±10
о
С в 

течение 2,0 - 2,5 час, затем 705
-5/+10 о

С, в течение 7,0 – 7,5 час и максимальной 

продолжительности (PWHT mах) при тех же температурах с выдержкой, соответственно в 

течение 27,0 - 27,5 час  и 33,5 – 34,0 час. При этом было необходимо учесть, что 

механические свойства металла шва в состоянии послесварочного отпуска как минимальной, 

так и максимальной продолжительности должны соответствовать свойствам основного 

металла, а значение твердости сварного соединения не должно превышать 248 HV10 [7]. 

Для проведения оценки химического состава металла шва использовали оптический 

эмиссионный спектрометр «SPECTROLAB»; спектрометр «Axios Advanced»; спектрометр 

«AAnalyst». Кроме этого, с помощью газового анализатора RH-402 проводили анализ 

содержания остаточного водорода путем нагрева в потоке инертного газа. Результаты 

химического анализа металла сварочных материалов, металла шва СС и основного металла 

представлены на рис. 1. Получение большого массива данных и проведенный анализ 

позволил установить,  что химический состав металла швов, выполненных сварочными 

материалами для АДС и РДС, соответствует требованиям нормативной документации. 

Показано, что уровень содержания остаточного водорода в металле шва, выполненном 

mailto:vologjanina@corp.ifmo.ru
mailto:mikki435@gmail.com
mailto:apetkova@inbox.ru
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сварочными материалами для АДС и РДС можно считать приемлемым. Вместе с тем, 

обнаружено различное количество марганца и кремния в металле шва проб, полученных 

АДС и РДС, что, вероятно, можно объяснить различным содержанием этих элементов в 

сварочных материалах. 

 
Рис. 1 - Сравнения химического состава сварочных материалов, металла шва и основного 

металла сварного соединения для АДС и РДС 

 

 
 

Рис. 2. Схема замера твердости металла шва: A - 0,2 мм; B - 1-3 мм; C - 1-2 мм; D - 3-6 мм; 

E - основной металл (ОМ); F - металл шва (МШ); G - зона термического влияния (ЗТВ) 

1 линия 

2 линия 

3 линия 
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а) 

 
б) 

Рис. 3 – Сравнительные данные значений твердостей металла сварных соединений после 

дополнительного послесварочного отпуска: а) PWHT min; б) PWHT max; 

ОМ – основной металл; ЗТВ – зона термического влияния, МШ – металл шва 

 

Оценку характеристик прочности проводили в ходе испытаний металла шва на 

растяжение в соответствии с [8, 9] при температурах 20 °С и 454 °С, имитирующих 

возможные режимы работы оборудования нефтехимических производств. Значения 

твердости сварного соединения, определенные в соответствии с [10], в зонах согласно рис. 2, 

приведены на рис. 3. 

Учитывая возможные низкие температуры окружающей среды, оценивали работу удара 

при испытаниях на ударный изгиб [11, 12] при температурах -18 °С и -30 °С (см. рис. 4). 

Сравнительный анализ полученных результатов после испытаний по оценке механических 

свойств позволил установить следующее. 

Для металла шва, полученного способом АДС в состоянии PWHT min уровень работы 

удара выше требуемого значения 55 Дж в ½ толщине шва как при температуре испытаний 

минус 18 °С, так и при минус 30 
о
С. Значение твердости металла шва и в зоне термического 
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влияния (179÷223) не превышает 248 HV10. В состоянии после PWHT max значения 

временного сопротивления ниже требуемых и при комнатной температуре (Rm = 570 МПа 

при требовании 585÷760 МПа), и  температуре испытаний 454 
о
С (Rm = 460 МПа  при 

требовании не менее 461 МПа). 

 

 
 

Рис. 4 - Сравнение работы удара KV, Дж металла сварных соединений, полученных 

методами АДС и РДС 

 

Металл шва повторно выполненной пробы по уровню прочности также не соответствует 

требованиям (
20

mR  = 555 МПа и 
454

mR  = 434 МПа). В то же время величина работы удара и 

твердости металл шва соответствует требованиям. 

Для металла шва, полученного способом РДС, результаты испытаний соответствуют 

требованиям по всем показателям механических свойств для послесварочного отпуска и 

минимальной, и максимальной продолжительности. 

Выводы: 
1. Установлено, что химический состав металла швов, выполненных всеми видами 

сварочных материалов, соответствует требованиям нормативной документации. Содержание 

цветных примесей в металле сварного соединения находится в пределах требуемых значений 

как для АДС, так и РДС. Содержание остаточного водорода в металле шва находится на 

допустимом уровне. Различие в количестве остаточного водорода может быть связано не 

только с качеством сварочных материалов, но и с технологическими процессами при сварке. 

2. Свойства сварного шва, полученного с помощью аргонодуговой сварки, после 

проведения послесварочного отпуска максимальной продолжительности не соответствуют 

требованиям по уровню прочности при всех температурах испытаний. Повторно 

выполненная проба по уровню прочности также не обеспечила заданных значений. Данное 

несоответствие прочностных свойств прочности, вероятно, связано с колебанием содержания 

Mn на границе шов/основной металл. 
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АНАЛИЗ И ФОРМИРОВАНИЕ ПОКАЗАТЕЛЕЙ ЭФФЕКТИВНОСТИ  

В ЗАДАЧЕ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ПОТОКОВ ЦЕЛЕВОЙ ИНФОРМАЦИИ  

ПРИ ФУНКЦИОНИРОВАНИИ КОСМИЧЕСКИХ СИСТЕМ ДЗЗ 
 

Представлены результаты системного анализа функционирования космических систем 

ДЗЗ в части анализа и формирования показателей эффективности для решения задачи 

оптимизации распределения потоков целевой. Предлагается осуществить от системных 

показателей эффективности к интегральным. В качестве интегральных показателей 

обосновывается выбор времени и стоимости обработки информации. 
 

Ключевые слова: информационная система, обработка данных, ДЗЗ, эффективность, 

время, стоимость. 
 

Введение 

При существенном наращивании орбитальной группировки (ОГ) космических аппаратов 

(КА) дистанционного зондирования Земли (ДЗЗ) и увеличении пунктов приема и обработки 

информации (в том числе и мобильных) недостатки в существующих системах обработки 

будут принимать критический характер [1]. В связи с этим все большую актуальность 

приобретает задача оптимизации распределения потоков целевой информации внутри систе-

мы ДЗЗ, которая, в данном контексте, может рассматриваться как информационная [2,3].  

Под эффективным целевым применением информационной системы ДЗЗ понимается 

использование эксплуатационных возможностей группировки КА системы и наземной 

инфраструктуры для производства совокупности конечных информационных продуктов, 

наиболее полно соответствующей совокупности заявок потребителей. С учетом уровня 

декомпозиции [4] показатели эффективности системы можно разделить на группы:  

1) Технические показатели эффективности целевого функционирования: разрешение 

обработанных снимков; точность плановой привязки обработанных снимков; суммарный 

объем информации, полученной на наземный комплекс приема, обработки и распростране-

ния (НКПОР); суммарная отснятая площадь (производительность системы) и др. 

2) Функциональные показатели эффективности системы: вероятности обслуживания 

заявок в зависимости от приоритета; вероятности отказа в обслуживании заявок в 

зависимости от приоритета; оперативность исполнения заявок в зависимости от приоритета; 

глубина обработки отснятых маршрутов в зависимости от приоритета; суммарная 

относительная площадь, выданная потребителям, в зависимости от приоритета и др. 

3) Показатели эффективности системы в целом: суммарное время обслуживания заявок; 

эффективная производительность системы (суммарная относительная площадь, выданная 

потребителям); совокупная ценность продуктов обработки отснятых маршрутов; 

осредненная оперативность исполнения заявок; суммарный объем архивов наземного 

комплекса приема, обработки и распространения информации (НКПОР) и др. 

Все показатели эффективности зависят от баллистической структуры, характеристик 

целевой аппаратуры и наземного комплекса приема обработки и распределения информации. 

При этом оптимизация целевых параметров функционирования информационной системы 

представляет собой два основных блока: оптимизация работы бортовой целевой аппаратуры 

КА и наземного комплекса.  
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В некоторых случаях объективно существует возможность перехода от многих 

показателей к одной или двум-трем целевым функциям (объективное свертывание) [4]. 

В случае рассматриваемой информационной системы ДЗЗ, в состав которой входят 

компоненты космического и наземного сегмента объективное свертывание позволяет 

перейти к частным показателями, характеризующими эффективность целевого 

функционирования, которыми являются оперативность (время) выполнения заявок на 

получение готового тематического продукта и стоимость готового тематического продукта. 

Оперативность выполнения заявок зависит от оперативности приема-передачи 

информации с борта КА на пункт приема информации (ППИ) и времени, необходимого для 

проведения съемки. Данный показатель напрямую зависит от параметров заявки потребителя 

(географического положения, наблюдаемой площади, спектральных диапазонов, требований 

к тематическому продукту), географического расположения ППИ, их возможностей по 

получению готового тематического продукта, баллистического построения орбитальной 

группировки КА ДЗЗ и поэтому может использоваться как комплексный (интегральный) 

показатель эффективности информационной системы ДЗЗ. 

Стоимость готового тематического продукта также характеризует эффективность 

целевого функционирования информационной системы ДЗЗ. Для минимизации значения 

этого показателя необходимо решить оптимизационную задачу оперативного планирования 

обработки заявки потребителя, т.е. сформировать план (маршрут) обработки информации. 

Этот показатель рассчитывается на основе моделирования процесса обработки информации с 

момента подачи заявки до момента передачи требуемого тематического продукта 

потребителю и, таким образом, характеризует эффективность целевого функционирования 

информационной системы ДЗЗ с учетом параметров бортовой целевой аппаратуры КА, 

баллистического построения орбитальной группировки, факторов внешней среды, режимов 

съемки и передачи информации. Этот показатель также является комплексным 

(интегральным). 

Как видно из характеристик упомянутых выше показателей, каждый из них зависит от 

орбитального построения КСН и параметров бортовой целевой аппаратуры КА, 

характеристик НКПОР и в целом характеризует степень достижения целей информационной 

системы – получение потребителем информации с заданными требованиями по 

спектральному разрешению, периодичности наблюдений и оперативности передачи 

информации. Перейдем к формализации описанных выше показателей эффективности 

целевого функционирования КСН. 

Оперативность (время) выполнения единичной заявки 

Оперативность (время) выполнения единичной jq-й заявки на получение готового 

тематического продукта естественно оценивать временем обслуживания Tобсл q, которое 

определяется формулой: 

Tобсл q = tдос2 – t0 ,  
(1) 

где t0 – момент поступления заявки в систему; tдос2 – момент окончания доставки 

конечного продукта от ППИ, определенного циклограммой, до потребителя. Среднее время 

        исполнения заявок потребителей из множества Ωq рассчитывается по соотношению: 

         
 

  
 ∑        

  
 

    

 
 

(2) 

Показатель (2) количественно оценивает оперативность исполнения заявок из q-го 

входящего потока. Использование этой формулы для разных q (q = 1, 2,…,q*) позволяет 

найти вектор 

       (                          )
 
,  

(3) 

отражающий распределение среднего времени обслуживания заявок в зависимости от 

приоритета. Осреднение величины         по всему множеству заявок дает оценку 

математического ожидания времени исполнения (обслуживания) заявок        : 

        
 

  
∑        

  

   , 
 

(4) 
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и среднеквадратического отклонения времени исполнения (обслуживания) заявок: 

        √
 

  
∑        

          
   

     , 
 

(5) 

Тип закона распределения времени обслуживания заявок системой в целом, строго говоря, 

не известен. Однако, оценки главных его параметров: математического ожидания и 

среднеквадратического отклонения можно получить обработкой результатов 

статистического моделирования. Считается, что в первом приближении величину 

гарантированного времени обслуживания заявки Tгар можно оценить по соотношению 

                     , 
 

(6) 

в котором слагаемые правой части вычисляются с использованием формул (4) и (5). 

Показатель (1) можно рассматривать как один из критериев предпочтения при выборе 

оптимального маршрута обработки информации, а показатели (4) и (5) – как качественные 

параметры для оценки распределения времени обслуживания заявок системой в целом. 

Стоимость обслуживания единичной заявки 

Стоимость обслуживания единичной заявки Cjq складывается из составляющих, 

соответствующих основным процессам, рассмотренным в п. 3.9. По мере выполнения стадий 

технологического процесса обслуживания jq–й заявки величина Cjq растет. Укрупненно ее 

можно представить в виде суммы условной стоимости СjqКА снимка маршрута, размещенного 

в виде файла в БЗУ s-го КА и стоимости СjqНКИ его наземной маршрутизации и обработки: 

                  , 
 

(7) 

Составляющая СjqКА обусловлена, в основном, удельными трудозатратами на 

планирование и расходованием ресурса s-го КА орбитальной группировки. Составляющая 

СjqНКИ зависит от заданного в заявке уровня обработки и задействованных в передаче и 

обработке ППИ, т.е. от искомого маршрута обработки и передачи обрабатываемого снимка 

между ППИ. Совокупная стоимость обслуживания всех заявок от потребителей из 

множества Ω определяется равенством: 

 ∑     ∑ ∑    
  
 

    
  

   , 
 

(8) 

где                – индикатор качества продукта, зависящий от оценки, 

характеризующей соответствие его качества требованиям, заданным в jq–й заявке. 

Требования к продукту, содержащиеся в заявке, можно разделить на две группы: 1) 

безусловные и 2) условные. К первой группе относятся требования, подлежащие 

обязательному выполнению, т.е. невыполнение любого из требований первой группы 

автоматически означает невыполнение заявки в целом. Эти требования формулируются в 

виде равенств. Ко второй группе относятся требования «диапазонного» типа, 

формулируемые в виде неравенств. Пример разделения заявочных требований на группы 

представлено в таблицах 1 и 2. 

Таблица 1 – Требования, подлежащие обязательному исполнению 

№ п/п Атрибут заявки 
Тип 

исполнения 

1 Тип платформы-носителя целевой аппаратуры Да/нет 

2 Состав аппаратуры, спектральные диапазоны Да/нет 

3 Приоритет районов (если их несколько) Да/нет 

4 Радиометрическое разрешение Да/нет 

5 Код уровня обработки Да/нет 

6 Система координат выходного изображения Да/нет 

7 Максимальный размер обработанного файла Да/нет 

8 Формат записи Да/нет 

9 Способ передачи конечного продукта Да/нет 
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Таблица 2 – Требования «диапазонного» типа 

№ 

п/п 
Атрибут заявки 

Минимальное 

значение 

Максимальное 

значение 

10 Интервал дат съемки       
          

    

11 Периодичность съемки        
           

    

12 Диапазон допустимых углов Солнца     
        

    

13 Угол визирования 0    
    

14 
Максимальная допустимая доля района, 

закрытая облачностью 
0     

    

В рассмотренном примере показатель качества продукта К определяется равенством 

  ∑   
  
   , 

 
(9) 

Индикатор     качества продукта, изготовленного по j–й заявке, определяется по формуле  

       {
         
     

 
 

(10) 

Показатель (7) можно рассматривать как один из критериев предпочтения при выборе 

оптимального маршрута обработки информации, а показатель (8) – как качественный 

параметр для оценки совокупной стоимости обслуживания заявок системой в целом. 

Выбор независимых переменных 

Решение задачи оптимизации показателей эффективности всегда требует наличие вектора 

независимых переменных. Независимая переменная должна быть относительно 

самостоятельным фактором, который оказывает свойственное именно ему воздействие на 

систему. Для нашей информационной системы в качестве таких независимых переменных 

предлагается использовать: системное время и объем (или условный объем, или трафик) 

перемещаемой в системе информации. Действительно, зная время и объем информации 

можно прямо или косвенно рассчитать как время, так и стоимость необходимые для 

обработки информации. 

Заключение 

Таким образом, для оптимизации задачи распределения потоков целевой информации при 

функционировании космических систем ДЗЗ предлагается использовать два интегральных 

показателя: время и стоимость обработки заявки потребителя. Для качественной оценки 

функционирования системы предлагается использовать математическое и 

среднеквадратическое отклонение времени исполнения (обслуживания) и совокупную 

стоимость обслуженных заявок потребителей. Преимуществом предложенного подхода 

является: уменьшение размерности вектора показателей эффективности до двух, что 

позволит использовать эффективные методы многокритериальной оптимизации; 

аддитивность показателей эффективности, что существенно упрощает математическое 

описание и расчет их составных частей. 

Работа выполнена при финансовой поддержке Министерства образования и науки 

Российской Федерации в рамках государственного задания (проект № 9.7505.2017/БЧ) 
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РЕЗУЛЬТАТЫ ЭКСПЕРИМЕНТАЛЬНОЙ ОТРАБОТКИ МАТЕМАТИЧЕСКОЙ 

МОДЕЛИ РАСПРЕДЕЛЕНИЯ ПОТОКОВ ЦЕЛЕВОЙ ИНФОРМАЦИИ  

ПРИ ФУНКЦИОНИРОВАНИИ КОСМИЧЕСКИХ СИСТЕМ ДЗЗ 

 

Представлены основные результаты экспериментальной отработки решения задачи 

оптимизации распределения потоков целевой в информационном сегменте системы ДЗЗ. 

Описаны основные компоненты программно-моделирующего комплекса для формализация 

процессов обработки и передачи данных, а также организации моделирования. Проведена 

демонстрация результатов его работы в условиях, приближенных к реальным. 

 

Ключевые слова: программно-моделирующий комплекс, время, стоимость, 

экспериментальная обработка данных, ДЗЗ, космический и наземный сегмент. 

 

Введение 

Информационная система ДЗЗ предназначена для обработки заявок потребителей на 

тематические продукты, производимые по информации дистанционного зондирования, 

получаемой с помощью аппаратуры наблюдения космических аппаратов (КА) 

существующей и перспективной орбитальной группировки. Она включает пункты приема, 

обработки и распространения (НКПОР) информации, имеющих разнообразное аппаратно-

программное обеспечение.  

Важную роль в моделировании процесса функционирования играет модель распределения 

заявки по составным частям сегмента обработки данных ДЗЗ, так как результаты именно ее 

применения, в конечном итоге, используются для решения задачи оптимизации пути 

прохождения заявок по пунктам обработки до потребителя. При этом, упорядоченное 

множество вариантов выполнения заявки образуют направленный граф (см. рисунок 1) [3,4]. 

 
Рис. 1– Модель распределения заявки 

На вершине графа мы имеем заявку потребителя. Далее расположен космический сегмент, 

который в рамках представленной модели является генератором информации в системе 

(трафика). Условный объем информации (трафик) принят нами в качестве одной из 
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независимых переменных, на основе которых производятся определение изменения трафика 

при выполнении процесса, а также вычисляются временной и стоимостной показатели. 

Второй независимый параметр – системное время служит для формирования ограничения по 

объему и количеству одновременно выполняемых процессов при обслуживании нескольких 

заявок. 

На уровнях вертикали графа располагаются процессы обработки распределенные по эле-

ментам инфраструктуры (по горизонтали). Вывести узел графа из процесса обработки можно 

путем формирования в нем штрафов по времени обработки T и условной стоимости C. 

На последнем уровне находится потребитель. Для каждой заявки он единственный и все 

процессы обработки в конечном итоге сходятся к нему. Прохождение трафика заявки по 

графу позволяет вычислить показатели эффективности маршрута: время 

 и условная стоимость  –

 стоимость передачи информации. 

При поступлении j-й необходимо рассчитать «окна возможностей» каждого этапа 

обработки информации с учетом ранее полученных k=1…j-1 заявок и зарезервировать одно 

из них для съемки района по j-й заявки (рисунок .2) с учетом минимизации представленных 

выше показателей эффективности. 

 
Рис. 2– Последовательность обработки заявок по мере их поступления 

Как следует из постановки, задача оптимального распределения целевой информации с 

разнотипных КА ДЗЗ по составным частям информационной системы ДЗЗ является 

многокритериальной. При малом количестве узлов и заявок пользователей задача 

оптимального распределения может быть решена методом перебора. В противном случае 

возможно применение одного из следующих методов: метод линейной свертки критериев; 

метод Парето и его модификации; метод последовательных уступок и ограничений; методы 

случайной оптимизации. 

Программно-моделирующий комплекс 

Сложность процессов, происходящих при обработке данных ДЗЗ, приводит к тому, что их 

исследование на основе аналитических моделей для широкого диапазона исходных данных 

возможно лишь при введении допущений, снижающих адекватность получаемых 

результатов. Одним из способов, позволяющих оценить качество заложенных алгоритмов 

оптимизации и информационного обмена, а также получить ряд частных статистических 

данных, необходимых для разработки адекватных аналитических моделей, является 

использование математического моделирования на базе предлагаемого авторами 

специализированного программно-моделирующего комплекса (ПМК). Основными 

назначением ПМК является: формализация процессов обработки и передачи данных; 

организация выполнения и взаимодействия процессов, их взаимодействия с программным 

обеспечением информационно-вычислительной системы в модельном и в реальном времени; 

управление процессом решения задачи, как в диалоговом, так и в пакетном режиме работы с 

использованием сценариев обработки; оперативное отображение результатов в графическом 

и табличном виде; регистрация и обработка результатов.  
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ПМК предназначен для формализация процессов обработки и передачи данных, а также 

организации моделирования выполнения и взаимодействия процессов при распределении 

целевой информации с разнотипных КА ДЗЗ по составным частям информационной системы 

ДЗЗ как отдельно, так и в составе моделирующего стенда.  

ПМК обеспечивает возможность выполнения перечисленных следующих функций: 

редактирования входных данных; проведения расчетов по распределению целевой 

информации с разнотипных КА ДЗЗ по составным частям информационной системы ДЗЗ; 

просмотра выходных данных сохранения результатов в буфер обмена и файлы. ПМК состоит 

из модулей, позволяющих реализовать следующую последовательность действий при 

моделировании: 

1) Формирование исходных данных наземного и космического сегментов; 

2) Формирование исходных данных для расчета функций генерации трафика и 

производительности наземных пунктов приема и обработки информации (ППИ); 

3) Формирование исходных данных для расчета производительности линий связи между 

узлами инфраструктуры; 

4) Формирование исходных данных по заявке потребителя; 

5) Решение задачи распределения целевой информации по составным частям 

информационной системы ДЗЗ. 

Проведение экспериментальной отработки 

Для определения возможностей ПМК авторами была проведена экспериментальная 

отработка математической модели функционирования информационной системы ДЗЗ. В 

качестве исходных данных были использованы действующий состав и характеристики 

российской орбитальной группировки и наземных пунктов.  

Для определения характеристик сценариев обработки были рассчитаны коэффициенты 

стоимости обработки информации ДЗЗ на каждом узле информационной системы. В 

качестве основных узлов выбраны самые модернизированные на сегодняшний день узлы. 

Простейший сценарий работы с информацией был разделен на несколько 

последовательных процессов вне зависимости от КА:  

а) прием информации происходит практически в автоматическом режиме для каждого 

ППИ, но, тем не менее, на случай внештатных ситуаций необходимо присутствие оператора 

для принятия быстрых решений; 

б) первичная обработка, где информация проходит оценку на предмет сбоев и потерь; 

в) каталогизация, которая заключается в географической привязке маршрута, отрисовке 

облачности и записи в архив; 

г) стандартная обработка. 

Для определения стоимости использовались следующие параметры: стоимость 1 часа 

работы оператора в каждом узле; количество людей в смене и режим работы; стоимость 

приема и др. На их основе сформированы модели: стоимости приема, стоимости архивации и 

каталогизации, стоимости стандартной обработки и передачи информации. 

В качестве решения принималось решение из множества Парето [4], которое максимально 

приближено к началу координат. Пример такого решения представлен на рисунке 3. 
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Рис. 3– Пример определения предпочтительной 

последовательности обработки информации по Парето 

Моделирование потока приходящих однотипных заявок также показало корректность 

принятых моделей и алгоритмов. Например, результат моделирования подтвердил 

существующую практику обработки основной части информации в НЦ ОМЗ, в то время как 

дугой узел «страхует» его в моменты сильной загрузки (рисунок 4). 

  
Рис. 4– Первичная обработка и каталогизация при обработке потока заявок 

Заключение  

В данной статье представлены основные результаты отработки математических моделей‚ 

необходимых для решения задачи оптимизации распределения целевой информации КА по 

составным частям космической и наземной инфраструктуры при обработке космической 

информации. К основным моделям для отработки использовались: модель заявки 

потребителя; модель спутниковой группировки; модель аппаратуры наблюдения; модель 

наземных пунктов приѐма и передачи космической информации. 

Математическая модель и методики распределения целевой информации с разнотипных 

российских КА ДЗЗ по составным частям информационной системы ДЗЗ прошла 

экспериментальную отработку в условиях, приближенных к реальным с ожидаемым 

результатом. Программное обеспечение, реализующее разработанную математическую 

модель, обеспечивает широкие возможности по настройке моделируемой системы, как по 

составу, так и по характеристикам. 

Работа выполнена при финансовой поддержке Министерства образования и науки 

Российской Федерации в рамках государственного задания (проект № 9.7505.2017/БЧ) 
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РАСЧЕТ ПРОЧНОСТИ ТЕЛЕЖКИ ГАЗОТУРБОВОЗА 

КАК СТАТИЧЕСКИ ОПРЕДЕЛИМОЙ СИСТЕМЫ 

 

В статье приводятся основные принципы теоретического расчета прочности тележки 

экипажной части современного газотурбовоза. Тележка железнодорожного подвижного 

состава рассматривается как статически определимая система. 

 

Ключевые слова: железнодорожный транспорт, газотурбовоз, тележка, система, 

статика, пределенность, прочность, расчет. 

 

Рама тележки газотурбовоза (ГТ) представляет собой сложную пространственную 

систему, которая в зависимости от режима работы ГТ нагружена сочетанием самых 

разнообразных сил. Расчет напряженности в сечениях отдельных элементов представляет 

сложную задачу, ибо рама тележки ГТ как пространственная ферма представляет собой  

статически неопределимую систему [1]. 

В приближенных расчетах раму тележки ГТ можно рассматривать как статически опреде-

лимую систему, которая состоит из отдельных балок, имеющих между собой шарнирные 

связи. При этом рассчитываются только боковины как наиболее нагруженные элементы 

рамы. Рекомендуется совместить обе боковины рамы 1 и 2 (рис. 1) тележки ГТ в одну верти-

кальную плоскость. На рис. 2 приведена расчетная схема для трехосной тележки ГТ. 

 

 
Рис. 1. Сечения продольных балок сварной рамы тележки ГТ 

mailto:serj2212@mail.ru
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Рис. 2. Расчетная схема для трехосной тележки ГТ 

 

Изгибающие моменты в сечениях 0, 1, 2, ... и 9 боковины имеют следующие значения [2]: 
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Изгибающий момент в последнем (девятом) сечении должен быть равен нулю, если 

вычисления сделаны правильно и условия равновесия рамы тележки ГТ не нарушены [3]. В 

противном случае необходимо найти ошибку и исправить расчеты. 

Зная изгибающие моменты в расчетных сечениях боковины рамы, находят напряжения в 

них: 
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Здесь 2Wy – момент сопротивления изгибу двух совмещенных боковин. 

Далее найденные напряжения сравнивают с допустимыми, которые принимаются в 

соответствии с коэффициентом запаса прочности и выбранной марки стали [4]. 

Так же необходимо определить напряжения в раме тележки от вертикальной статической 

нагрузки σст, затем дополнительные напряжения при следовании ГТ с наибольшей силой 

тяги в криволинейном участке пути и в режиме торможения σтк для каждого из 

рассматриваемых сечений. 

Для рамы тележки ГТ характерен ассиметричный цикл нагружения при среднем 

напряжением σm и амплитудой переменного напряжения σа. Расчетное напряжение (σст+ σтк) 

принимается равным среднему напряжению цикла. Амплитуда цикла переменного 

динамического напряжения определяется как произведение [5]: 

σа = Kд∙σст, (14) 

где Kд – коэффициент динамики, зависящий от качества рессорного подвешивания ГТ, 

величины предварительного напряжения детали и величины ударов за счет неровностей пути 

и бандажей колесных пар. 

Следует отметить, что коэффициент динамики при определении прочности детали 

отличается от коэффициента вертикальной динамики, используемого для определения 

дополнительной нагрузки на раму ГТ при колебании надрессорного строения. Каждой 

детали свойственна собственная частота колебания тем большая, чем выше жесткость самой 

детали. Эти колебания, складываясь с колебаниями подрессоренной части ГТ, определяют 

коэффициент динамики при расчете детали на усталостную прочность. 

Чтобы определить предел усталости рассчитываемой детали надо учитывать влияние 

факторов, создающих концентрацию напряжения в расчетном сечении, значительное 

различие в размерах детали и испытанного образца, неоднородность материала детали, 

различие в состоянии поверхности детали и образца, внутренние остаточные напряжения и т. 

д. Все эти факторы снижают предел усталости детали и оцениваются коэффициентом. 
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Коэффициент запаса прочности по нормальным напряжениям для расчетного сечения 

определяется по формуле [6]: 
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где σ-1 – предел усталости для полированного образца, изготовленного из того же 

материала, что и деталь при знакопеременном цикле нагружения; ψσ – коэффициент 

чувствительности металла к ассимметрии цикла; σ0 – предел выносливости при 

пульсирующем напряжении; (Kσ)Д – коэффициент снижения прочности; Kσ – коэффициент, 

оценивающий снижение предела усталости за счет концентрации напряжений, 

неоднородности металла шва и неблагоприятных остаточных напряжений, появившихся 

после сварки. Для обработанных двусторонних швов Kσ = 1,25–1,9. 

Коэффициент запаса прочности n принимается относительно предела текучести Т (13) 

выбранной стали (для сталей марки 55С2 и 60С2 Т = 28 кГс/мм
2
) и может быть 

рекомендован в следующих пределах для расчета: 

– рамы на вертикальную статическую нагрузку, п = 2,0–2,5; 

– прочности рамы тележки ГТ на усилия, возникающие при выкатке колесных пар,  

п =1,2–1,5; 

– на удар в автосцепку, п = 1,0–1,2. 

После остывания в шве и околошовной зоне возникают напряжения растяжения. 

Складываясь с напряжениями растяжения от нагрузки, они снижают прочность. Уменьшение 

этих напряжений может быть достигнуто механической обработкой шва. Наибольший 

эффект дает наклеп шва пневматическим молотком с бойком закругленным радиусом 3–5 

мм. Хороший эффект можно получить также дробеструйным наклепом. Наклеп повышает 

предел усталости поперечных швов на 60 %, продольных – на 26 %. 

Определение деформации и напряжения этим методом возможно после того, как 

установлены все сечения рамы и разработана предварительно конструкция рамы. Этот метод 

позволяет уточнить результаты упрощенных расчетов. В упрощенном расчете, так же как и в 

уточненном расчете методом сил, не учитывается концентрация напряжений в переходных 

сечениях и остаточные напряжения. 

 

Список литературы 

1. Лаптев С.И., Антропов С.Н., Буйносов А.П. Расчет прочности тележки газотурбовоза как 

статически неопределимой системы // Научно-технический вестник Поволжья. 2019. № 6.  

С. 20-23. 

2. Буйносов А.П., Марулин С.Л. Результаты моделирования упрочнения деталей локомотивов 

при термической обработке // Научно-технический вестник Поволжья. 2018. № 9. С. 51-54. 

3. Буйносов А.П., Динисламов А.Р. Выбор метода неразрушающего контроля 

термоупрочненных деталей механической части электровозов // Научно-технический 

вестник Поволжья. 2017. № 1. С. 50-52. 

4. Буйносов А.П., Антропов С.Н. О концепции развития универсальной платформы для 

локомотивов нового поколения // Научно-технический вестник Поволжья. 2018. № 3.  

С. 22-24. 

5. Буйносов А.П., Лаптев С.И., Антропов С.Н. Организация эксплуатации газотурбинных 

локомотивов // Научно-технический вестник Поволжья. 2018. № 8. С. 10-13. 

6. Буйносов А.П., Яковлев К.Н., Хваловский А.В. Влияние условий эксплуатации локомотивов 

на износ бандажей колесных пар // Научно-технический вестник Поволжья. 2019. № 3.  

С. 46-49. 

 



 
41 Научно-технический вестник Поволжья №8 2019                                       Технические науки 

ТЕХНИЧЕСКИЕ НАУКИ — АВТОМАТИЗАЦИЯ И УПРАВЛЕНИЕ 

ТЕХНОЛОГИЧЕСКИМИ ПРОЦЕССАМИ И ПРОИЗВОДСТВАМИ (05.13.06) 

 

05.13.06 
1
С.А. Канаев, 

1
А.С. Конькова, 

1
М.Ю. Молозина, 

1
О.В. Москаленко,  

2
А.В. Торчинская канд. ф.-м. наук 

 

МИРЭА – Российский технологический университет,  
1
кафедра приборы и информационно-измерительные системы,  
2
кафедра оптических и биотехнических систем и технологий, 

Москва, ksa.cnt@mail.ru, alexandrakonkova95@gmail.com, mkv35@mail.ru 

 

ЭЛЕКТРОННЫЙ БЛОК СТЕНДА КАЛИБРОВКИ И ТЕРМОКОМПЕНСАЦИИ 

ПОРТАТИВНЫХ ТЕРМОАНЕМОМЕТРИЧЕСКИХ СПИРОГРАФОВ И 

СПИРОАНАЛИЗАТОРОВ 

 

В статье представлен состав стенда калибровки и термокомпенсации спирографов и 

спироанализаторов. Приведены основные функции электронного блока стенда. 

Рассмотрены особенности его схемной и конструктивной реализации. 

 

Ключевые слова: электронный блок, шаговый электропривод, калибровка и 

термокомпенсация, поверка, спирометры и спироанализаторы. 

 

Основными средствами диагностики заболеваний бронхолегочной системы являются 

спирометры и спироанализаторы. Спирометры и спироанализаторы, реализованные на базе 

малоинерционных калориметрических датчиков воздушного потока, обладают рядом 

преимуществ перед аналогичными приборами других типов [1]. Главной проблемой их 

практического применения является необходимость индивидуальной калибровки и 

термокомпенсации датчиков воздушного потока в процессе производства [2]. В условиях 

серийного производства конкурентоспособность спирометров и спироанализаторов данного 

типа может быть обеспечена только при условии обеспечения высокой степени 

автоматизации процесса калибровки. 

В рамках проводимых авторами работ в области разработки телемедицинских 

спирометров решается задача создания автоматизированных стендов для калибровки и 

термокомпенсации датчиков воздушного потока, а также вспомогательного оборудования, 

необходимого для их серийного производства. 

Прототип стенда калибровки и термокомпенсации включает следующие основные 

элементы (Рис. 1): автоматизированный поршневой дозатор; электронный блок управления; 

персональный компьютер; изолированные источники питания для силовой части и 

электронного блока; комплект концевых датчиков (КД1-КД6) индуктивного типа [3]. 
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Рис. 1 – Структурная схема стенда калибровки и термокомпенсации 

Автоматизированный поршневой дозатор включает воздушный поршневой насос; 

высокоскоростной прецизионный модуль линейного перемещения; сервошаговый 

электропривод. 

Прототип стенда позволяет воспроизводить объемы воздуха до 14 литров с максимальной 

абсолютной погрешностью измерений ±0,01 литра и скорости воздушного потока до 25 м/с с 

пределом допускаемой абсолютной погрешности 0,5 м/с. Стенд может работать в двух 

режимах: калибровки датчиков воздушного потока и генератора пульмонологических 

сигналов. 

В режиме калибровки стенд работает под управлением персонального компьютера. Режим 

калибровки используется в ходе серийного производства и проведения испытаний 

калориметрических датчиков воздушного потока. При условии размещения 

автоматизированного поршневого дозатора стенда в камере тепла и холода возможно 

формирование воздушных потоков с заданной температурой. В процессе калибровки для 

каждого датчика скорости воздушного потока необходимо получить семейство 

градуировочных характеристик при разных значениях температуры, произвести расчет 

калибровочных коэффициентов и сохранить их в энергонезависимую память спирометра или 

спироанализатора. 

В режиме генератора пульмонологических сигналов стенд формирует воздушные потоки с 

профилем, соответствующим дыхательным маневрам характерным для людей с различными 

формами бронхолегочных заболеваний. 

Электронный блок является важнейшим элементом стенда. Он реализует следующие 

основные функции: 

- получает от управляющего персонального компьютера командный файл, содержащий 

полную информацию о параметрах движения поршня автоматического дозатора в процессе 

формирования воздушного потока с заданным профилем; 

-осуществляет автоматическую проверку целостности файла с помощью алгоритма 

CRC16 и корректность команд содержащихся в файле; 

- проводит установку поршня в исходное состояние при включении питания и в начале 

формирования нового профиля; 

- с помощью шести концевых датчиков контролирует и предотвращает аварийные 

ситуации в ходе перемещения поршня; 

-формирует управляющую последовательность импульсов для контроллера 

сервошагового привода; 

- контролирует аварийные сигналы сервошагового привода ("проскальзывание" и 

"перегрузка"); 

- в процессе формирования воздушного потока осуществляет обмен управляющей 

информацией с персональным компьютером. 
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К электронному блоку предъявляется ряд специфических требований. Для обеспечения 

высокой плавности хода поршня необходимо использовать микрошаговые режимы 

сервошагового электропривода с высоким коэффициентом дробления шага. Применяемый в 

прототипе стенда сервошаговый привод iES iES-2320 (ISS57-20) фирмы Leadshine 

Technology Co позволяет получить приемлемые значения коэффициента дробления шага в 

пределах от 800 до 51200 шагов на оборот. При высоких коэффициентах дробления шага 

приемлемую скорость перемещения поршня дозатора можно обеспечить только при 

достаточно высокой частоте управляющих импульсов, поступающих на блок сервошагового 

привода (до 500 кГц). В результате схема формирования импульсов электронного блока 

должна иметь помимо высокой нагрузочной способности, высокое быстродействие и 

помехоустойчивость. 

Другими важными задачами является исключение перемещения поршня за границы 

рабочей зоны во всех режимах работы (с целью предотваращения разрушения механических 

элементов стенда) и обнаружение эффекта "проскальзывания" в сервошаговом приводе. 

Электронный блок стенда калибровки и термокомпенсации включает следующие 

основные элементы (Рис. 2): 

- микроконтроллер ATmega1280V-16AI фирмы Atmel; 

- схему сброса при включении питания; 

- гальванически развязанную версию интерфейса USB для связи с ПК; 

- блок гальванически изолированных концевых датчиков; 

- гальванически изолированную сборку транзисторных ключей для формирования 

управляющих импульсов сервошагового привода; 

-блок входных оптронных ключей для подключения аварийных выходов сервошагового 

привода; 

-разъемы для внутрисхемного программирования и отладки микроконтроллера (JTAG и 

ISP). 

В схеме реализована двухуровневая гальваническая развязка для снижения влияния помех 

и наводок, формируемых силовой частью стенда на блок управления, цепи концевых 

датчиков и управляющий ПК. Интерфейс USB, каналы для подключения датчиков (в том 

числе концевых выключателей) и блок сопряжения с силовым модулем электропривода 

гальванически развязаны между собой. Питание блоков транзисторных ключей и концевых 

датчиков осуществляется посредством DC-DC преобразователя с гальванической развязкой 

входных и выходных цепей (Рис. 2). 

Блок транзисторных 

ключей

Концевые датчики

МК

Разъем для 

внутрисхемного 

программирования

Гальваническая 

развязка

Буфер USB

Элементы защиты

USB
Стабилизатор

UпитUвх

Светодиодная 

индикация

Схема сброса

 
Рис. 2 – Структурная схема электронного блока управления стендом 

Интерфейс USB реализован с применением технологии виртуального COM-порта, с 

использованием микросхемы FT232RQ. Гальваническая развязка реализована с 

использованием цифровых изоляторов ADUM1201ARZ фирмы Analog Devices. Для защиты 

интерфейса от повреждения статическим электричеством в схеме используется сборка на 

базе TVS-диодов (Transient Voltage Supressor). 
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Для гальванической изоляции блока транзисторных ключей и концевых датчиков 

используются высокоскоростные оптроны HCPL-063L-000E фирмы Avago Technologies. 

Конструктивно все электронные компоненты размещены на двусторонней печатной плате 

(Рис. 3). Основное внимание в ходе разработки конструкции печатной платы уделялось 

компоновке компонентов с точки зрения требований электромагнитной совместимости, 

обеспечению требуемых значений зазоров между элементами проводящего рисунка 

гальванически развязанных участков печатной платы, обеспечению расчетных тепловых 

режимов силовых компонентов. 

 
Рис. 3 – Внешний вид электронного блока стенда 

После сборки и отладки электронного блока были проведены его испытания, которые 

подтвердили правильность выбранных схемных и конструктивных решений, соответствие 

реальных рабочих параметров расчетным значениям. Для обеспечения требований 

электромагнитной совместимости был разработан комплект экранированных 

соединительных кабелей. 

Электронный блок был испытан в составе экспериментального образца стенда калибровки 

и термокомпенсации, реализованного на базе модуля линейных перемещений W60 CCM-

W60-1100-1A фирмы PureLogic R&D и сервошагового электропривода iES iES-2320 (ISS57-

20) фирмы Leadshine Technology Co., со сменным набором калибровочных шприцов. 

Испытания показали высокую надежность электронного блока и возможность 

воспроизведения с помощью стенда, построенного на базе поршневого дозатора и шагового 

электропривода, объемов и скоростей воздушного потока с точностью, соответствующей 

требованиям к поверочному оборудованию. 
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ОПТИМИЗАЦИЯ СОСТАВА СТРОИТЕЛЬНОГО КОНГЛОМЕРАТА  

МЕТОДОМ ДВУХФАКТОРНОГО ПЛАНИРОВАНИЯ ЭКСПЕРИМЕНТА 

 

В работе представлены результаты корректировки функциональной модели газобетона 

автоклавного твердения с использованием метода планирования эксперимента. Описана 

технологическая схема использования «горбушного» шлама при изготовлении автоклавного 

газобетона. Выделены факторы, оказывающие влияние исследуемого отхода производства 

на основные характеристики готового продукта. Определено оптимальное содержание в 

газобетонной смеси «горбушного» шлама с учетом его плотности для получения 

необходимых эксплуатационных характеристик выпускаемой продукции. 

 

Ключевые слова: оптимизация, автоклавный газобетон, «горбушный» шлам, 

планирование эксперимента. 

 

Производство строительного конгломерата, состоящего из 4 и более компонентов, 

является сложным технологическим процессом, в котором задействовано множество 

факторов, таких как качество материалов и их расход, порядок загрузки компонентов в 

смеситель, время их перемешивания и пр. При этом изменение любого из факторов может 

повлечь за собой снижение качества выпускаемой продукции [1]. 

Для поддержания требуемого качества выпускаемой продукции на заводах внедряются 

различные системы поддержки принятия решений или автоматизированного управления 

производственным процессом [2]. Однако корректная работа таких систем сопряжена с 

качеством и универсальностью используемых в них математических моделей, для получения 

которых используют аналитические или экспериментальные методы [3, 4]. 

Учитывая постоянное ужесточение требований к качеству готового продукта, а также 

внедрение в современные технологические линии концепции «зеленого» и бережливого 

производства, использование метода планирования эксперимента, позволяющего 

корректировать имеющиеся или получать новые математические модели путем проведения 

небольшого количества промышленных экспериментов, представляется весьма 

эффективным. 

Рассмотрим пример корректировки функциональной модели автоклавного газобетона с 

учетом вовлечения в производство собственных побочных продуктов – «горбушного» шлама 

(рис. 1). 
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Рис. 1– Схема использования «горбушного» шлама в производстве газобетона 

автоклавного твердения 

 

Как видно на рис. 1, отходы, полученные при калибровке массива и срезке верхнего 

«горбушного» и нижнего «подрезного» слоев, сбрасываются в приямок и с помощью 

ленточного транспортера подаются в смеситель-измельчитель отходов вертикального 

исполнения. Далее полученная при смешивании с водой суспензия («горбушный» шлам) 

подается в отделение гомогенизации, а затем - через расходные емкости в 

газобетоносмеситель. 

В результате анализа литературных данных было установлено [5], что качество 

«горбушного» шлама оценивается по его вязкости, содержанию в нем твердой составляющей 

и тонкость ее измельчения. В свою очередь расход самого шлама оказывает влияние на 

качество газобетона: при введении «горбушного» шлама плотностью 1400 кг/м
3
 в количестве 

15-20% увеличивается прочность готового изделия, уменьшается время набора пластической 

прочности массива и улучшается его структура. 

Поскольку вязкость «горбушного» шлама, содержание в нем твердой составляющей и 

тонкость ее измельчения прямо или косвенно связаны с плотностью шлама, поддержание 

которой в условиях динамичного производства на постоянном уровне затруднительно, то в 

качестве факторов были выбраны расход «горбушного» шлама (ГШ) и его плотность (гш). 

Для изучения влияния выбранных факторов на текучесть (Р) и время набора пластической 

прочности (tпл), ячеистобетонной смеси, среднюю плотность (D), прочность при сжатии (Rсж) 

и теплопроводность () автоклавного газобетона был проведен промышленный эксперимент 

по полному центральному ортогональному плану с изменением каждого фактора на трех 

уровнях. В качестве контрольного (К) был использован состав автоклавного газобетона D500 

B2 без добавления «горбушного» шлама, изготавливаемый в четвертом пролете цеха 

ячеистого бетона завода АО «ПЗСП». Важно отметить, что для корректного сравнения 

результатов эксперимента «горбушный» шлам вводился взамен части песчаного шлама, при 

этом расход других компонентов и водотвердое отношение оставались неизменными. 

План эксперимента и усредненные значения функций отклика в каждой точке плана 

представлены в табл. 1. 
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Таблица 1– План эксперимента и средние значения функций отклика в каждой точке 

плана 

№ 

п.п. 

Факторы  Среднее значение функций отклика 

 гш, 

кг/м
3
 

ГШ, % Р, см tпл, мин D, кг/м
3
 Rсж, МПа  Вт/мК 

1 1350 5 42,5 196 473 2,64 0,095 

2 1350 15 39,5 181 512 2,98 0,107 

3 1350 25 38,3 157 536 3,13 0,133 

4 1400 5 42 193 477 3 0,096 

5 1400 15 38,2 169 520 3,36 0,118 

6 1400 25 37,3 159 559 2,77 0,136 

7 1450 5 36,9 188 492 2,93 0,111 

8 1450 15 35,9 184 531 3,2 0,126 

9 1450 25 33,7 168 566 3,18 0,138 

К - - 36 215 497 2,92 0,112 

 

Оценка полученных результатов осуществлялась в программном комплексе STATISTICA. 

При этом в качестве базовой была выбрана регрессионная модель с полными 

взаимодействиями. После анализа карт Парето и удаления незначимых коэффициентов 

уравнений регрессии, функциональную модель автоклавного газобетона в алгебраическом 

исполнении можно представить следующим образом: 

 

 
 

Поиск оптимального решения, результаты которого представлены в табл. 2, проводился с 

использованием надстройки «Поиск решения» программного продукта Microsoft Office Excel 

в условиях следующих ограничений: расплыв смеси должен быть от 36 до 38 см, средняя 

плотность газобетона – от 490 до 510 кг/м
3
, коэффициент теплопроводности – не более 0,12 

Вт/мК. В качестве целевой функции была выбрана прочность при сжатии готового продукта. 

 

Таблица 2– Результаты решения задачи оптимизации состава автоклавного газобетона с 

содержанием «горбушного» шлама 

№ 

состава 

Факторы  Среднее значение функций отклика 

 гш, 

кг/м
3
 

ГШ, % Р, см tпл, мин D, кг/м
3
 Rсж, МПа  Вт/мК 

1 1428 10,6 38 182 510 3,29 0,113 

2 1436 7,9 38 186 500 3,14 0,111 

3 1441 10 37 184 510 3,18 0,115 
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Графический анализ полученной функциональной модели автоклавного газобетона 

подтверждает результаты оптимизации его состава (рис. 2). 

 

 
Рис. 2– Графическое представление функций отклика предела прочности при сжатии 

автоклавного газобетона (а), расплыва смеси (б), теплопроводности (в) и  

средней плотности (г) 

Из представленных на рис. 2 графиков видно, что увеличение содержания в 

ячеистобетонной смеси «горбушного» шлама в интервале от 8 до 12% при его плотности от 

1420 до 1440 кг/м
3
 оказывает положительное влияние на эксплуатационные свойства 

автоклавного газобетона. Превышение оптимального расхода «горбушного» шлама 

способствует ухудшению реологических характеристик ячеистобетонного массива, что 

негативно сказывается на его структуре: увеличивается значение средней плотности и 

теплопроводности при незначительном повышении прочности при сжатии. 
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ПОДДЕРЖКА ПРИНЯТИЯ РЕШЕНИЙ  

ПРИ УПРАВЛЕНИИ КАЧЕСТВОМ НЕАВТОКЛАВНОГО ГАЗОБЕТОНА  

В УСЛОВИЯХ ИЗМЕНЧИВОСТИ КОНЪЮНКТУРЫ РЫНКА 

 

В работе рассмотрены варианты управления качеством неавтоклавного газобетона с 

использованием механизмов комплексного оценивания. Показано, что неавтоклавный 

газобетон по комплексному показателю качества уступает газобетону автоклавного 

твердения. Для уравнивания позиций газобетона автоклавного и неавтоклавного твердения 

предлагаются различные варианты управления: путем изменения теплотехнических 

характеристик или эксплуатационных характеристик, включая конструктивное качество и 

долговечность материала. 

 

Ключевые слова: газобетон, качество, комплексное оценивание, управление, 

конъюнктура. 

 

Реализация на территории России государственной программы «Жилище» на 2016-

2020 гг. предопределила развитие рынка стеновых материалов конструкционно-

теплоизоляционного назначения, к которым можно отнести современные 

энергоэффективные и экологически безопасные ячеистые бетоны: пенобетоны и газобетоны 

автоклавного и неавтоклавного твердения. Однако если в 2010 году объем производства 

мелкоштучных стеновых блоков из ячеистого бетона автоклавного твердения (АГБ) 

превышал в 2.3 раза объем производства блоков из неавтоклавного газобетона (НГБ), то в 

2015 году это соотношение снизилось до 1.65 [1]. 

Значительным стимулом увеличения объемов производства неавтоклавного газобетона, 

как в Пермском крае, так и в целом по России, послужило увеличение объемов монолитного 

и сборно-монолитного строительства, при котором наружные стены выполняют лишь 

ограждающие и теплоизолирующие функции. 

На этом фоне на объектах малоэтажного и высотного строительства все чаще встречаются 

случаи подмены автоклавных газобетонных блоков неавтоклавными, характеризующимися, 

по мнению некоторых авторов, более низкими показателями качества [2]. 

К слову, для управления качеством строительных материалов различного назначения в 

настоящее время предлагаются разнообразные системы, позволяющие реализовывать 

функции поддержки принятия решений при планировании, организации, контроле и 

комплексном оценивании достигнутых результатов [3]. Однако основная проблема 

реализации процесса управления при изготовлении ячеистобетонных блоков заключается в 

большом количестве разнообразных показателей качества (функций отклика) и параметров 

управления, прямо или косвенно связанных между собой [4]. Кроме того, применительно к 

технологии производства НГБ, одновременное улучшение всех эксплуатационных 

характеристик потребует значительных временных и капитальных затрат на 

совершенствование технологии и проведение научно-исследовательских и опытно-

конструкторских работ без каких-либо гарантий достижения положительного результата. 

В этом случае выявление вариантов управления качеством неавтоклавного газобетона с 

учетом изменчивости конъюнктуры рынка и потребительских предпочтений за счет 

применения механизмов комплексного оценивания представляется актуальным. 
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В настоящее время на территории Пермского края выпускаются мелкие стеновые блоки из 

газобетона автоклавного (АО «ПЗСП» и АО «Пермтрансжелезобетон») и неавтоклавного 

(ООО «ПЗНГ», ООО «Бетарм», ООО «Кама-блок» и др.) твердения, основные 

эксплуатационные характеристики которых представлены в табл. 1. 

 

Таблица 1– Основные показатели качества газобетона различных производителей 

Пермского края 

Завод-изготовитель 
Основные показатели качества 

 ср, кг/м
3
 Rсж, МПа F, цикл Wотп, %  0, Вт/м·К 

Газобетон автоклавного твердения 

АО «ПЗСП» 490 2.9 50 21 0.109 

АО «ПТЖБ» 510 3.2 50 17 0.115 

Газобетон неавтоклавного твердения 

ООО «Бетарм» 520 1.9 35 23 0.127 

ООО «ПЗНГ» 510 2.1 50 24 0.123 

ООО «ПЗГ» 570 1.9 50 24 0.142 

ООО «Кама-блок» 570 1.6 35 27 0.135 

Примечание:  ср – значение средней плотности, Rсж – значение предела прочности при 

сжатии, F – марка по морозостойкости; Wотп – значение отпускной влажности;  0значение 

коэффициента теплопроводности в сухом состоянии. 

 

Как можно наблюдать из данных табл. 1, газобетон неавтоклавного твердения по всем 

позициям несколько уступает АГБ. Однако, принимая во внимание, что при возведении 

наружных стен и внутренних перегородок зданий в пределах типового этажа высотой до 3 

метров показатели прочности и морозостойкости газобетона уходят на второй план, позиции 

НГБ несколько укрепляются. 

Рассмотрим варианты управления качеством неавтоклавного газобетона с использованием 

современных механизмов комплексного оценивания. В качестве объектов исследования 

выберем газобетон неавтоклавного твердения производства ООО «ПЗГ» и автоклавный 

газобетон производства АО «ПЗСП».  

Дерево комплексного оценивания, матрицы бинарного агрегирования и методика 

проведения комплексного оценивания были приняты из ранее опубликованных 

исследований [5]. При этом функции приведения показателей качества газобетона к 

квалиметрической шкале были приняты следующие (1-5): 

    (1) 

,   (2) 

,    (3) 

 ,   (4) 

   (5) 

где Ŷi – приведенное значение соответствующей физической величины.  

Представим в табл.2 значения комплексного показателя качества неавтоклавного и 

автоклавного газобетона выбранных производителей. 
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Таблица 2– Приведенное значение показателей качества автоклавного и неавтоклавного 

газобетона 

Факторы сравнения АГБ АО «ПЗСП» НГБ ООО «ПЗГ» 

    
̂  1.6 1.2 

    
̂  1.5 1.2 

  ̂  2.0 2.0 

     
̂  2.4 2.0 

  ̂  2.0 1.5 

Свертка «ККК» 1.5 1.25 

Свертка «Экспл.» 1.5 1.3 

Свертка «Комф.» 2.0 1.5 

Компл. оценка 2.0 1.5 

 

Как видно из табл. 2, значение комплексной оценки неавтоклавного газобетона ООО 

«ПЗГ» составит 1.5, а у блоков АО «ПЗСП» это значение равно 2.0. Отметим на «дереве» 

комплексного оценивания в матричном исполнении (рис. 1) позиции выбранных 

производителей мелкоштучных стеновых блоков из газобетона общестроительного 

назначения, и рассмотрим несколько вариантов управления качеством НГБ, при которых он 

получит комплексную оценку, равную 2.0. 

 
Рис. 1– «Дерево» комплексного оценивания качества газобетона 

 

Как можно наблюдать на рис. 1, значение комплексного показателя качества газобетона в 

интервале от 1.0 до 3.0 в равной степени зависит от показателей комфортности (свертка 

«Комф.») и эксплуатационной надежности (свертка «Экспл.»). Для улучшения позиций НГБ 

возможно развитие как эксплуатационных характеристик, так и показателя комфортности. 

Однако в первом случае наибольшее значение комплексной оценки составит 2.5, а во втором 

– 2.3. Третий вариант предусматривает комплексное улучшение характеристик 

эксплуатационной надежности и комфортности.  
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Для улучшения характеристик комфортности необходимо, в первую очередь, снижать 

значение коэффициента теплопроводности, а для улучшения характеристик 

эксплуатационной надежности на начальном этапе требуется улучшение коэффициента 

конструктивного качества: за счет постепенного увеличения прочности при сжатии при 

одновременном снижении плотности, что позволит быстро уравнять позиции конкурентов и 

обеспечить в последующем планомерное развитие НГБ; либо значительным повышением 

прочности при минимальном снижении плотности, что на современном этапе развития НГБ 

представляется весьма затруднительным. 

Таким образом, для уравнивания позиций НГБ и АГБ рассматриваемых производителей с 

точки зрения комплексного критерия качества необходимо снизить значение коэффициента 

теплопроводности до отметки 0.12 Вт/м·K, а предпочтительнее – до 0.1 Вт/м·K, при этом 

обеспечить планомерное повышение прочности при сжатии и снижение средней плотности 

готового продукта до значений 2.15 МПа и 500 кг/м
3
 соответственно без снижения 

долговечности материала (уменьшения морозостойкости). 
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