
УДК 621.525 
І. А. ВОЛОЩАК, М. М. ТЕРЛЕЦЬКИЯ, 

М. Т. ЮРЕВИЧ 

Р О З Ш И Р Е Н Н Я Ф У Н К Ц І О Н А Л Ь Н И Х М О Ж Л И В О С Т Е Й 
С И С Т Е М П Р О Г Р А М Н О Г О К Е Р У В А Н Н Я 
Г А Л Ь В А Н О Л І Н І Я М И 

Гальваноавтомати автооператорного типу мають п'ять основ-
них груп обладнання: ванни-резервуари для електролітів; техно-
логічне устаткування, яке включає в себе ємкості для приготуван-
ня електролітів, технологічні джерела живлення, фільтрувальне 
устаткування, транспортні пристрої-автооператори, контрольно-ви-
мірювальну апаратуру для вимірювання та регулювання рівня, 
температури, кислотності та електропровідності електролітів, си-
стему програмного керування роботою автооператорів. 

Побудова систем програмного керування базується на кроко-
імпульсному принципі роботи, який полягає в тому, що приріст 
крокового переміщення автооператора, яке програмується на кож-
ній операції, перетворюється в дискретний сигнал. Інформацію 
про фактичне положення автооператора дають адресні датчики, 
встановлені по центру робочих позицій гальванолінії . Сигнал від 
датчика фактичного положення автооператора порівнюється за 
схемою збігання з сигналом адреса, запрограмованого у програ-
моносії для тої чи іншої операції. Сигнал про збігання запрогра-
мованого і фактичного положення автооператора переводить роз-
поділювач на виконання наступної операції. 

Залежно від функціонального вирішення конкретної схеми си-
стеми керування програмується від трьох до шести і більше основ-
них команд: номер позиції, напрям горизонтального переміщення 
автооператора («вперед», «назад») , напрям вертикального пере-
міщення вантажозахватів («спуск», «піднімання»), час затримки 
автооператора на тій чи іншій позиції, кінець циклу і т. п. 

Циклограма роботи автооператора складається так, що про-
мивочні й інші допоміжні операції, для яких час експозиції мен-
шин 2 хв, здійснюються без відводу автооператора від позиції 
обробки. У такому випадку автооператор працює за так званим 
послідовним принципом роботи. При відпрацьовуванні основних 
операцій, де час експозиції більший 2 хв, використовують пара-
лельно-послідовний принцип роботи автооператора. При паралель-
но-послідовному принципі автооператор може залишати деталь на 
певній робочій позиції, переміщуватися без деталі до іншої, а далі 
виконувати інші операції, з наступним поверненням за раніше за-
лишеною деталлю. При такій роботі автооператора тривалість 
обробки деталі визначається часом, який затрачується автоопера-
тором для обслуговування інших позицій. 

При послідовному та паралельно-послідовному принципах ро-
боти автооператора в існуючих системах програмується значна 
кількість команд [1, 2], що спрощує логічну частину системи про-
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грамного керування, але значно ускладнює програмний вузол, який 
складається з розподілювача та програмоносія. Тепер виготовляю-
ться системи програмного керування гальванолініями, які забез-
печують паралельно-послідовний принцип роботи (рис. 1). Систе-
ма складається з блока програми І, блока збігання 2, блока гори-
зонтального переміщення З, блока вертикального переміщення 4 
і блока розподілювача 5. Система має спрощене введення програ-
ми, у якій програмуються на кожну операцію такі команди: гори-
зонтальний напрям руху автооператора («вперед», «назад»), но-
мер позиції, напрям вертикального переміщення вантажозахватів 
(«спуск», «піднімання»), кінець циклу. Різновидність програмова-
них команд вимагає застосування у таких системах конструктивно 
складного програмоносія. 
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Рис. І. Структурна схема про-
грамного керування гальвано-
лініями з паралельно-послідов-
иим принципом роботи авто-

оператора. 

Рис. 2. Структурна схема про-
грамного керування гальвано-
лініями з послідовним-пара-
лельно-послідовним принципом 

роботи автооператора. 

На відміну від систем з паралельно-послідовним принципом 
роботи автооператора більш доцільними є системи з послідовним-
гіаралельно-послідовним принципом роботи (рис. 2). Система по-
слідовного-паралельно-послідовного принципу роботи складається 
з блока програм 1, блока порівняння 2, блока горизонтального 
переміщення З, розподілювача 4, блока затримки 5, блока верти-
кального переміщення 6. Такі системи відрізняються незначною 
кількістю різновидностей команд, які програмуються: номер пози-
ції, затримка автооператора на позиції при виконанні заданої опе-
рації, кінець циклу. Вони забезпечують виконання елементів кож-
ної операції технологічного циклу у такій послідовності: верти-
кальне переміщення вантажозахватів, горизонтальне переміщення 
автооператора до запрограмованої позиції, технологічна витримка 
часу на тій чи іншій операції. Оскільки напрям вертикального 
переміщення вантажозахватів чергується від операції до опера-
ції, то виконання операцій «спуск» і «піднімання» може забезпе-
чити двопозиційний пристрій релейного типу, наприклад тригер. 

Напрям горизонтального переміщення автооператора визначає-
ться порівнянням сигналу, заданого програмою, який характери-
зує номер позиції, з сигналом датчика позиції, на якій в даний 
момент знаходиться автооператор. У результаті порівняння утво-
рюється сигнал «більше» або «менше», який і створює потрібну 

91 



команду горизонтального руху автооператора. Якщо номер пози-
ції, заданої в програмі, збігається з номером позиції місцезнахо-
дження автооператора, то створюється сигнал зупинки. Коли но-
мер запрограмованої позиції більший від номера позиції дійсного 
знаходження автооператора, то створюється сигнал руху «вперед». 
Якщо вони збігаються, то виникає сигнал зупинки «стоп». Коли 
номер запрограмованої позиції менший від номера позиції дійсно-
го положення автооператора, то створюється сигнал руху «назад». 

Заміна блока збігання в системі рис. 1, який визначає тільки 
зупинку автооператора, на блок порівняння, що визначає як зу-
пинку, так і напрям горизонтального переміщення, а також вве-
дення блока програмних затримок часу, що має широкий діапа-
зон зміни завдання затримок часу, дає змогу значно розширити 
функціональні можливості системи з послідовним-паралельно-по-
слідовним принципом роботи (рис. 2) порівняно з системою з 
паралельно-послідовним принципом роботи (рис. 1). Системи з по-
слідовним-паралельно-послідовним принципом роботи забезпечу-
ють можливість відпрацьовування малих за тривалістю гальваніч-
них процесів поліграфічного виробництва, де час експонування 
становить від 0,1 до 0,2 хв, наприклад таких як декапіювання. 
Крім того, такі системи забезпечують в окремих випадках підви-
щення якості обробки деталей на позиціях з середнім часом оброб-
ки. Це досягається переходом на послідовний принцип роботи 
автооператора на даній позиції на час, що відлічується блоком 
програмних затримок. При цьому точність часу експозиції у ванні 
не залежатиме від точностей швидкісних характеристик автоопе-
ратора і вантажозахватів та від різниці розрахункових і дійсних 
значень міжцентровпх відстаней позицій обробки. 
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BROADENING OF F U N C T I O N A L P O S S I B I L I T I E S OF SYSTEMS 
OF P R O G R A M M E CONTROL GALVANIC L I N E S 

S u m m a r y 

The art icle deals with an ana lys i s of the opera t ing of the sys tems of the 
p r o g r a m m e control ga lvan ic lines built on paral le l -successive and successive-pa-
ral lel-successive principle which is b roaden ing the funct ional possibili t ies of the 
sys tem and increas ing of the ga lvan ic lines. 


