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ем записи – К555ИР27, предназ+

наченного для связи Z80 с реле

исполнительных механизмов.

Характеристики регистра: по+

требление тока 27 мА, тактовая

частота до 30 МГц.

Процесс работы контроллера.

При подаче питания начинает вы+

полняться программа алгоритма,

зашитая в ПЗУ. Процессор перво+

начально обращается к первой

ячейке памяти ПЗУ, выбирает от+

туда первую записанную команду

и выполняет ее. Если это не ко+

манда перехода, то он обращается

к следующей ячейке и т. д. по лис+

тингу программы. Если встречает+

ся условие и обозначен дальней+

ший переход, то осуществляется

переход на другой адрес и продол+

жается выполнение программы.

Алгоритм функционирования

микроконтроллера (рис. 1) пост+

роен таким образом, что контрол+

лер постоянно находится в режи+

ме ожидания нажатия кнопок на

пульте управления. При нажатии

какой+либо кнопки контроллер

переходит к выполнению про+

граммы соответствующей техно+

логической операции, а также по+

стоянно проверяет нажатие

кнопки Ст (общий стоп).

По окончанию технологической

операции или при преждевремен+

ном нажатии кнопки Ст контрол+

лер прерывает выполнение теку+

щей операции и переходит

в режим ожидания нажатия кно+

пок. Блок задержки времени

и блок счета импульсов конструк+

тивно похожи и представляют со+

бой составной блок, изображен+

ный на рис. 2. Здесь N = n·2, где

n – необходимое число импульсов

(необходимое время задержки).

Необходимое время задержки n

рассчитывается исходя из техно+

логического цикла и матрицы

применяемых клеев.
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При производстве пиломате+

риалов образуются кусковые от+

ходы, одним из направлений

использования которых являет+

ся получение клееных щитов.

Они представляют собой вид

высококвалифицированной то+

варной продукции. Такие щиты

находят широкое применение,

как при производстве мебели,

а также как облицовочный ма+

териал.

Производство щитов из цель+

ной древесины на установке

УСЩ2+2ВЧ осуществляется при

склеивании деталей (заготовок

из древесины требуемых разме+

ров) с нагревом в поле токов вы+

сокой частоты. В основу системы

автоматического управления ус+

тановкой УСЩ2+2ВЧ входит ре+

лейно+контактная аппаратура,

основными недостатками кото+

рой являются недолговечность

из+за частоты включений кон+

тактных аппаратов, а также низ+

кая надежность, малое быстро+

действие, большие габариты,

необходимость защиты от вред+

ных воздействий окружающей

среды. По статистическим дан+

ным интенсивность потока отка+

зов в работе контактных аппара+

тов по случайным причинам

составляет величину, при кото+

рой в среднем каждый контакт

отказывает один раз на каждые

100 тыс. срабатываний. Опыт

эксплуатации сложных систем

в промышленности показывает,

что в среднем, через каждые

20 тыс. срабатываний контак+

тов требуется остановка систем

не менее чем на 1 мин для про+

филактического обслуживания

и ремонта, что существенно

сказывается на продолжитель+

ности безотказной работы сис+

тем с большим числом контакт+

ных групп. 

Все это послужило причиной

модернизация системы управле+

ния установки для склеивания

щитов УСЩ2+2ВЧ. Для достиже+

ния поставленной цели требуется

решить задачи: анализа объектов

управления в соответствии с за+

данными технологическими тре+

бованиями; разработки структур+

ной и принципиальной схем

системы управления; построения

алгоритма функционирования

и его реализации; выбора техни+

ческих средств автоматизации

и разработки узлов их сопряже+

ния с системой управления.

Использование микропроцес+

сорных средств при проектирова+

нии системы автоматизации спо+

собствует повышению ТЭП,

позволяет многократно сокра+

тить сроки разработки и отодви+

нуть сроки "морального старе+

ния" изделий, придает им

принципиально новые потреби+

тельские качества (расширенные

функциональные возможности,

модифицируемость, адаптив+

ность и др.), снижает материало+

емкость системы в целом.

В системе управления установ+

кой для склеивания щитов

УСЩ2+2ВЧ предлагается исполь+

зовать контроллер, состоящий из

функциональных частей:

– коммутатора К555АП12,

представляющего собой форми+

рователь цифрового сигнала

и снабженного выводами разре+

шения передачи в шину данных

ЕО (enable output). Коммутатор

имеет Z+состояние выходов. За+

держка выключения в Z+состоя+

нии 30...40 нс. Коммутатор пред+

назначен для опроса семи входов

и передачи сигналов в процессор;

– микропроцессора Z80 – ос+

новного процессора;

– восьмиразрядного син+

хронного регистра с разрешени+
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В блоке опроса порта опраши+

вается либо вывод D6 буферного

усилителя DD6, к которому под+

ключен генератор импульсов с ча+

стотой следования 1 Гц, либо вы+

вод D7, на который поступают

импульсы от датчика перемеще+

ния рабочего стола. В данном

блоке имеется также условие оп+

роса кнопки Ст для реализации

выхода из данного цикла. 

В цикле прессования необхо+

димо учитывать давление в пнев+

мосистеме (изменениям не под+

вергается), поэтому добавлены

два входа КР1 и КР2, представля+

ющие собой нормально разомк+

нутые контакты реле давления

КР1 (давление прижима плиты

пресса к щиту), КР2 (давление

бокового прижима).Силовая

часть электрической схемы уп+

равления также остается без из+

менений. В модернизированной

системе управления реле време+

ни не используются. Пускатели

КМ1, КМ2, электромагниты Y1,

Y2, Y3 и одно реле KV1 необхо+

димы для включения генератора

высокой частоты. На них подает+

ся напряжение 110 В. В качестве

датчика перемещения рабочего

стола использован датчик

ПДФ+3 (Uпит = 24 В). На схему

управления и на датчик переме+

щения рабочего стола подводит+

ся напряжение 24 В. В системе

использован трансформатор Т1.

Функция распрессовки выпол+

няется кнопкой Ст. 

В разработанной схеме восемь

входных сигналов. Четыре вход+

ных сигнала поступают от кно+

пок: Вп – движение рабочего сто+

ла вперед; Нз – движение

рабочего стола назад; Ст – стоп

общий; Пуск – запуск цикла

прессования. При нажатии кноп+

ки Ст производится остановка ра+

бочего стола при его движении

вперед или назад, или же прекра+

щается цикл прессования (то есть
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КМ2 (от контакта реле КА2),

а также получают питание ка+

тушки электромагнитов Y1 (от

контакта КА3), Y2 (от контакта

КА4), Y3 (от контакта КА5),

и начинает работать генератор

ТВЧ (от контактов КА6).

Работа выполнена в рамках ре+

ализации научно+технической

программы РФ по плану Цент+

рального научно+исследователь+

ского института механической

обработки древесины "Научдрев+

пром+ЦНИИМОД" и может быть

полезна при модернизации систе+

мы управления установки для

склеивания щитов УСЩ2+2ВЧ.

)��$S469//S9 ����$���;�����//S9 (�(�9$S

DE           N

DE — N

DE = 0

���	� "(�	�" 
:�

:�

:�

/��

/��

/��

���	� �	���

/ — � = 0

/              �

происходит распрессовка). При

движении рабочего стола вперед

или назад от датчика перемеще+

ния поступают сигналы по входу

ПДФ. Также имеется автогенера+

тор частоты. Он выдает на вход

NMI импульсы частотой порядка

2Гц, необходимые для осуществ+

ления задержки в ряде точек цик+

ла прессования.

Шесть выходных сигналов

предложенной системы поступа+

ют на промежуточные реле КА1,

КА2, КА3, КА4, КА5, КА6, от за+

мкнувшихся контактов которых

в свою очередь срабатывают

КМ1 (от контакта реле КА1),
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