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На этапах разработки, проектирования, отладки и испытания сложных 

систем с высоким удельным весом аппаратно-программных средств вы-
числительной техники ставится задача анализа и синтеза вариантов орга-
низации структуры аппаратных средств, а также разработки и отладки спе-
циализированного ПО большого объема. Эта задача может быть решена с 
помощью аппаратно-программного моделирования с использованием уни-
версальных моделирующих комплексов, построенных на базе однородных 
вычислительных систем (ВС) с программируемой структурой. 

Аппаратно-программное моделирование можно считать частным слу-
чаем полунатурного моделирования. Концептуальная модель реализуется 
на аппаратно-программных средствах моделирующего комплекса. При 
этом моделирующий комплекс может настраиваться на соответствующую 
структуру системы программным путем за счет возможности программи-
рования структуры используемой микропроцессорной ВС. Часть аппарат-
ных и программных средств микропроцессорной ВС моделирующего ком-
плекса непосредственно отражает аппаратно-программные средства, вхо-
дящие в исследуемую систему (аппаратное моделирование), другая часть 
реализует имитационную модель функциональных средств исследуемой 
системы, внешней обстановки, влияния помех и т.п. (программное моде-
лирование). 

Для решения задач оптимального энергоэффективного и экологичного 
запуска, управления и останова ДВС необходимо точная синхронизация 
электронного блока управления (ЭБУ) с положением исполнительных ме-
ханизмов двигателя. Данная синхронизация достигается за счет примене-
ния специализированных датчиков алгоритмов обработки, поступающих с 
них сигналов, а также за счет воздействия на другие исполнительные эле-
менты, управляющие работой двигателя. 

Благодаря достаточно полным математическим моделям, полученным 
в результате аппаратно-программного моделирования, возможно добиться 
точности регулирования вплоть до 0,26 % от углового положения коленча-
того вала двигателя как основной точки отсчета основных параметров. 
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К плотноспекшейся керамике относится клинкерный кирпич, который 

должен обладать высокой механической прочностью, морозостойкостью, 
долговечностью. 

Для производства клинкерного кирпича используют тугоплавкие и 
огнеупорные глины с содержанием Аl2O3 не менее 25 % и минимальным 
количеством СаО и MgO. Они должны спекаться до водопоглощения < 5 % 
с интервалом спекания > 50 %. В настоящее время легкоплавкие глины не 
применяются, т. к. обладают интенсивным газовыделением, что приводит 
к образованию пор и увеличению водопоглощения. 

Цель работы: получить клинкерный кирпич на основе легкоплавких 
глин и отходов производства. 

Снизить газовыделение можно за счет предварительного удаления га-
зообразных продуктов и получения низкожженного шамота, который теря-
ет способность вспучиваться и может быть отощающей добавкой в кера-
мической массе. Установлено, основным источником газовыделения явля-
ются низкотемпературные газы, выделяемые при нагревании (700–800 °С) 
и остатки конституционной воды, сохраняющейся в кристаллической ре-
шетке глины, а также разложение растворимых солей, остатки органиче-
ских веществ. 

Для установления оптимального режима термообработки тонкоиз-
мельченную полиминеральную глину обжигали при температуре          
900–1100 °С с выдержкой 15–60 мин. По потере массы установили при 
температуре 1000±20 °С выдержка 30 мин, достигается максимальное 
снижение потерь при прокаливании. 

Чтобы интенсифицировать процесс спекания в состав массы, содер-
жащий глину-связку, низкожженный шамот, вводили флюсующие-
отощающие добавки: стеклобой и суглинок. Разработаны оптимальные со-
ставы и предложена технология производства. Образцы получены пласти-
ческим и полусухим способом и имеют водопоглощение 2–5 %, морозо-
стойкость 140–150 циклов, механическую прочность при сжатии              
40–70 МПа.   
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