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При построении систем управления технологическим оборудованием 

определяющее значение имеет информация о видах управляющего и возму-

щающего воздействий. Особенно остро этот вопрос встает, когда выходная 

регулируемая координата не охвачена главной обратной связью. В этих слу-

чаях эффективно построение систем управления с параллельной эталонной 

моделью. Важным элементом в таких структурах является модуль получения 

информации о текущих управляющем и возмущающих входных воздействи-

ях и их прогнозирования. При выборе метода прогнозирования функций в 

динамических системах (алгоритма работы анализатора) требуется получить 

наилучшее в определенной норме приближение при минимальном числе из-

меренных значений. При этом основными вопросами являются  выбор ап-

проксимирующего полинома и определение типового вида анализируемой 

функции. Задача прогнозирования может быть решена с помощью методов 

интерполирования. Моделирование алгоритма работы прогнозатора прово-

дилось в среде MATLAB. Анализ проведенных расчетов погрешности про-

гнозирования показал, что степень интерполяционного многочлена Ньютона, 

существенно влияет на точность экстраполяции при шаге интерполяции, не 

превышающем 2 % от периода основной гармоники. В этом случае при уве-

личении порядка многочлена n на единицу максимальная погрешность сни-

жается 5 раз. С увеличением шага интерполяции влияние степени многочле-

на на точность прогноза снижается. Наибольшее влияние на точность экст-

раполяции оказывает величина шага интерполяции. 
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Технический текстиль благодаря возможности варьирования своими 

свойствами получил распространение во многих областях современного 

производства. На этапе заключительной тепловой обработки текстильных 

композиционных материалов (ТКМ) происходит управление процессом теп-

ло- и массопереноса. В процессе производства ТКМ наиболее часто приме-

няются кондуктивный, конвективный, радиационный и комбинированный 

методы сушки. Однако, с точки зрения энергоэффективности и интенсифи-

кации, большой интерес представляют такие способы, как СВЧ, вакуумный 

плазменный, ультразвуковой и др. СВЧ и ВЧ способы сушки позволяют зна-

чительно интенсифицировать процесс сушки и увеличить КПД оборудова-

ния. Важным преимуществом данного способа сушки является зависимость 

между поглощаемой энергией материалом и количеством влаги в нем, что 

обеспечивает саморегулирование процесса. Можно получить как равномер-

ный нагрев всей массы однородного материала в поле высокой частоты, так 

и избирательное удаление влаги из неоднородного по структуре материала. 

Однако это часто приводит к необходимости увеличивать однородность ма-

териала. Нагрев инфракрасным излучением также повышает интенсивность 

процесса сушки. К недостаткам ИК способа относится высокая вероятность 

перегрева материала на заключительной стадии сушки, когда влагосодержа-

ние резко снижается и температура резко увеличивается. Для предотвраще-

ния перегрева и возгорания ТКМ в инфракрасных сушилках применяют дат-

чики контроля температуры. Интенсификация процесса сушки посредством 

ультразвуковых колебаний с частотой выше 25 кГц объясняется тем, что при 

прохождении через влажный материал акустических волн происходит вы-

давливание жидкости в виде жидкой или парообразной фазы. При этом зна-

чительно сокращается температура сушки. Однако применение ультразвуко-

вых колебаний с частотой меньше 25 кГц для ТКМ не эффективно и требует 

создания дорогостоящих генераторов УЗ колебаний. Вакуумный способ 

сушки сложен, с точки зрения обеспечения непрерывности процесса. Таким 

образом, для заключительной отделки ТКМ наиболее подходит способ суш-

ки с применением электромагнитных волн.  




