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Брагоректификационная установка, как объект управления (ОУ), име-

ет существенное транспортное запаздывание и переменный коэффициент 
передачи. Для управления подобными объектами наиболее эффективными 
являются системы, содержащие упредитель Смита и обеспечивающие пе-
рестройку управляющего устройства при изменениях коэффициента пере-
дачи объекта. 

Рассматриваемый ОУ по каналу управления «расход греющего пара – 
концентрация этилового спирта в полупродуктах (готовом продукте)» 
можно отнести к виду объектов с одним входом и транспортным запазды-
ванием в управлении.  

Динамика участка канала управления, включающего ОУ и усилитель с 
перестраиваемым коэффициентом передачи KС(t), описывается уравнени-
ем: 
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где  y(t) – выходная координата объекта; U(t–) – управляющее воздейст-
вие; ai – постоянные коэффициенты; K(t) – переменный коэффициент пе-
редачи объекта. 

Изменение K(t) ОУ должно компенсироваться изменением перемен-
ного коэффициента KС(t). Ставится задача синтеза алгоритма самонастрой-
ки коэффициента KС(t), обеспечивающего устойчивость движения объекта 
относительно движения модели, используемой в упредителе Смита. При 
этом предполагается, что справедлива гипотеза квазистационарности. Для 
решения задачи применим метод Ляпунова – Красовского. 

Предложенная методика синтеза для ОУ с изменяющимися во време-
ни параметрами и бóльшим транспортным запаздыванием, позволяет по-
строить адаптивную систему управления, обеспечивающую эффективное 
функционирование в условиях действия неконтролируемых возмущений, 
существенного транспортного запаздывания и изменения динамических 
параметров ОУ. Эффективность данного метода подтверждена практиче-
ским применением при решении реальных производственных задач.  
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 Известно, что в последнее время во всех развитых странах большое 
внимание уделяется возобновляемым источникам энергии, в частности, 
топливу, получаемому путем брикетирования древесных и растительных 
отходов. 

Белоруссия покрыта лесами на 35 % всей площади, в течение года 
образуется около 5 млн. тонн древесных отходов (почти более 75 % от всей 
биомассы). Однако вклад в выработку тепловой энергии составляет не бо-
лее 3 %, в то время как в других европейских странах (Германии, Австрии) 
этот показатель равен 15 %. Что же тормозит и препятствует широкому 
использованию биомассы в Белорусии для выработки тепловой энергии? 
Здесь можно видеть несколько причин: отсутствие достаточно экономич-
ной и простой технологии переработки древесных и растительных отхо-
дов, неподготовленность топливных систем для использования брикетов, 
полученных из древесных и растительных отходов, недостаточность ин-
формированности населения и потребителей о преимуществах использова-
ния для отопления брикетов, и пока не принятые в стране строгие законы 
по защите окружающего пространства. 

На Западе ассортимент установок для брикетирования довольно об-
ширен. Поэтому бывает трудно из всего многообразия установок выбрать 
нужную. Основными критериями при выборе установки для изготовления 
брикетов являются экономические при соответствующих общих условиях. 
В цену брикетов для различных установок заложена такая инвестиционная 
величина как энергетические расходы на производство соответствующего 
количества продукции. Для производства брикетов в настоящее время ис-
пользуются установки, работающие на различных принципах, имеющие 
различные технические параметры. Для изготовления малых брикетов из 
опилок используют дисковые уплотнители, представляющие собой грану-
ляторы с фрикционными дисками, один из которых вращается, а другой 
неподвижен. Прессование и спекание происходит за счет трения и тепла, 
образующегося при вращении диска. Малые брикеты из древесных опилок 
получают также на вальцовых устройствах. Материалы растительного 
происхождения чаще всего брикетируются в устройствах с рабочими орга-
нами в виде открытой матрицы, в которую сверху поступает материал и 
запрессовывается пуансоном.  




