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Проведення промислового експерименту для дослідження процесу графітування на діючому обладнанні фактично неможливе через значні економічні втрати. В зв’язку з цим єдиною альтернативою виступає метод математичного моделювання. Відома математична модель [1] для розрахунку сучасними обчислювальними засобами потребує більше доби, що, по-перше, ускладнює проведення експерименту, і, по-друге, робить неможливим застосування даної моделі у системі керування реального часу. Тому актуальною є задача спрощення математичної моделі. 
Одним з найбільш ефективних методів побудови спрощеної математичної моделі СРП є метод розділення змінних (метод Фур’є), що передбачає представлення функції декількох змінних (часу і просторових координат) у формі нескінченного ряду, кожний член якого являє собою добуток двох функцій однієї змінної – часу та просторової координати:

де апріорі невідомі функції  та  мають бути вибрані таким чином, щоб керована змінна  задовольняла граничні умови задачі [1]. Температура  виражається у вигляді ряду ортонормованих базисних функцій координати φi(ξ), кожна з яких помножена на функцію від часу. Такий ряд називається розкладом Фур’є. Скінченний ряд довжиною n

застосовується для апроксимації температури Т(ξ, t) [1]. Для формування спрощеної математичної моделі згідно методу розділення змінних (метод Фур’є) взято початкову матриця, що містила інформацію про температуру в усіх просторових точках печі графітування. 
Структура спрощеної моделі, що розробляється, залежить від таких її параметрів, як na, nb, nk – це матриці коефіцієнтів (na – кількість полюсів моделі, що ідентифікується, nb – кількість нулів плюс один, а nk – запізнення). Тому виникає потреба у проведенні дослідження, завдяки якому можна буде з’ясувати, яка саме структура моделі є кращою. При цьому якість моделі будемо оцінювати за середньоквадратичною похибкою апроксимації. Характерними є найгарячіші та найхолодніші точки [2].
В результаті проведених досліджень були виявлені оптимальні структури ідентифікаційних моделей з найменшою середньоквадратичною похибкою апроксимації значень, отриманих з початкової математичної моделі (рис. 1, 2).
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Рис. 1. Графік значень температури кампанії графітування під час нагрівання, 
отримані з математичної (full model) та спрощеної математичної моделей 
4-го порядку у характерних точках (T1, T2, T3, Т4)
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Рис. 2. Графік значень температури кампанії графітування під час охолодження, 
отримані з математичної (full model) та спрощеної математичної моделей 
3-го порядку у характерних точках (T1, T2, T3, Т4)

Як висновок можна сказати, що для режиму нагрівання найбільш близькою до математичної моделі є спрощена 4-го порядку, а для охолодження – 3-го порядку. Це означає, що для подальших досліджень з метою розробки спрощених моделей можна використовувати вище досліджені структури.
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