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Рис. 1. Структура комплексной системы управления качеством 

асфальтобетонной смеси 
 

Уровень 3. На этом уровне обеспечивается решение задачи 
стабилизации качества асфальтобетонной смеси на выходе из АБЗ. Этот 
уровень управления базируется на информации, поставляемой 
лабораторией завода: 

– информация о параметрах компонентов асфальтобетонной смеси. 
Например, гранулометрический состав минерального порошка; 

– информация о параметрах технологического процесса. Например, 
информация о рецептуре асфальтобетонной смеси;  

– информация о качестве готовой продукции. Например, информация 
о прочности асфальтобетона, полученная в ходе испытаний для аттестации 
партии готовой асфальтобетонной смеси. 

Уровень 4. На этом уровне управления анализируется информация о 
транспортировке асфальтобетонной смеси от АБЗ до места еѐ укладки. Эта 
информация может быть получена внешней, относительно АБЗ, 
лабораторией. Например, фактическая температура асфальтобетонной 
смеси в момент еѐ доставки к месту укладки, которая зависит как от 
температуры смеси при еѐ отгрузке на АБЗ, так и от времени 
транспортировки и температуры окружающей среды. Анализ этой 
информации позволяет настроить технологический процесс АБЗ, чтобы 
минимизировать отклонение температуры смеси от заданного уровня в 
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Предлагается система бортового (встроенного) диагностирования гидроци-

линдров по параметрам несущей способности с контролем в процессе работы 

трѐх диагностических параметров.  

 
Известные методы получения информации о техническом состоянии 

гидроцилиндров основаны на контроле, главным образом, параметров гер-
метичности гидроцилиндра. Однако с ростом его типоразмера резко воз-
растает число отказов по причине прочностных разрушений несущих эле-
ментов, то есть потери гидроцилиндром несущей (нагрузочной) способно-
сти. 

Информацию о состоянии несущей способности можно получать пу-
тѐм контроля параметров взаимного расположения длинномерных несу-
щих элементов гидроцилиндра, то есть по угловой несоосности его штока 
и корпуса, в качестве контролируемой составляющей которой целесооб-
разно использовать угол этой несоосности. Таким образом, непрерывный 
контроль за изменением взаимного расположения штока и корпуса (гиль-
зы) гидроцилиндра позволит избежать такого полного, явного и, зачастую, 
невосстанавливаемого отказа гидроцилиндра, как искривление штока и его 
последующее заклинивание в корпусе. 

На практике принципиальная схема подобного бортового (встроенно-
го) контроля несущей (нагрузочной) способности гидроцилиндра предпо-
лагает контроль двух диагностических параметров: угла несоосности штока 
и корпуса гидроцилиндра, а также текущее выдвижением его штока. 

Для гидропривода возвратно-поступательного перемещения, в кото-
ром возможны значительные по величине пульсации давления рабочей 
жидкости, целесообразно использовать систему бортового диагностирова-
ния гидроцилиндра по трѐм параметрам. 

Между тем, в большинстве гидроприводов возвратно-поступательного 
действия дорожных и строительных машин наряду с пульсациями давления 
в полости нагнетания, зачастую, имеют место значительные пространст-
венные перемещения исполнительного гидроцилиндра. В этом случае це-
лесообразно применять систему встроенного диагностирования гидроци-
линдра по четырѐм параметрам с контролем угла наклона гидроцилиндра к 
поверхности тяготения. 

Такая система встроенного диагностирования гидроцилиндра (рис. 1) 
включает в себя диагностируемый исполнительный (силовой) гидроци-
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линдр 1, гидрораспределитель 2, питание 3 и слив 4 штатной гидросистемы, 
предохранительный клапан 5, электрический манометр 6, двухпозицион-
ный гидрозолотник 7 с электромагнитным управлением, гидромагистрали 
8, датчики осевого перемещения штока 9 и угловой несоосности длинно-
мерных элементов 10 гидроцилиндра 1, установленные на его корпусе и 
подключенные через усилитель 11 к электропреобразователю 12, а также 
индикатор 13, подключенный к нему проводами 14. Дополнительно в та-
кой системе устанавливается датчик горизонта 15, показания с которого 
через усилитель 11 поступают на электропреобразователь 12.  

 

 
 

Рис. 1. Система бортового диагностирования гидроцилиндров по пара-
метрам несущей способности 

 

Сигналы с чувствительных элементов осевого перемещения и угловой 
несоосности, характеризующие деформационную составляющую несущей 
способности гидроцилиндра, наряду с сигналом от манометра и датчика 
горизонта поступают на усилитель, а затем на преобразователь, где окон-
чательно формируются в качестве характеристики несущей способности 
гидроцилиндра и далее сравниваются с еѐ предельным значением. В случае 
непревышения предельного значения электрический сигнал поступает на 
индикатор оператора машины, например, в виде соотношения текущего и 
предельного значений.  

В случае превышения предельного значения диагностического пара-
метра управляющий сигнал с преобразователя поступает на двухпозици-
онный гидрозолотник, который отключает силовой гидроцилиндр от гид-
росистемы, тем самым предотвращая его отказ.  
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1) главной задачей комплексной системы управления является 
стабилизация на заданном уровне качества готового асфальтобетонного 
покрытия на объекте, а не стабилизация качества асфальтобетонной смеси 
на выходе из АБЗ, как было ранее;  

2) системы управления производством асфальтобетонной смеси на 
АБЗ охватывают задачи от управления оборудованием до управления  
качеством продукции; 

3) границы объекта управления качеством расширены за счѐт 
добавления к производственной структуре процессов связанных с 
транспортировкой, укладкой и уплотнением асфальтобетонных смесей.
 Производство асфальтобетонной смеси, как объект управления, 
характеризуется многими факторами, из которых основным является 
технологический процесс, включающий в себя:  

– процессы перемещения минеральных материалов и их накопление в 
различных бункерах; 

– операции дозирования минеральных компонентов и битума; 
– операция смешивания; 
– тепловые процессы; 
– операция разделения минеральных компонентов на фракции; 
– операции контроля: качество компонентов; режим технологического 

процесса; качество готовой продукции (асфальтобетонное покрытие). 
На рис. 1 представлена обобщѐнная структурно-комплексная  система 

управления производством асфальтобетонной смеси, состоящей из пяти 
иерархических уравнений. 

Уровень 1. На нижнем уровне иерархии находится система 
локального управления (ЛСАУ) собственно технологическим 
оборудованием, агрегатами и механизмами. Источником информации на 
этом уровне являются сигналы от первичных преобразователей и органов 
управления.  

Достижение требуемых параметров осуществляют настройкой 
дозирующих устройств минеральных материалов и вяжущего, контролем 
количества составляющих компонентов асфальтобетонной смеси и 
температуры минеральных материалов после сушки в сушильном 
барабане, вяжущего в резервуаре, готовой асфальтобетонной смеси, 
испытаниями образцов на соответствие физико-механическим свойствам 
асфальтобетона нормативным требованиям.  

Уровень 2. На этом уровне проводится согласование работы 
отдельных элементов технологического процесса. Так, например, ЛСАУ 
обеспечивает согласование производительности питателей дозаторов 
предварительного дозировочного  с уровнями компонентов в расходных 
бункерах дозировочного отделения.  


