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Механізми для механічної обробки листового металу 

Рисунок 1 – Гільйотина з ЧПУ 
Рисунок 2 – Гільйотинні гідравлічні ножиці  

QC12Y-4х2500 



Рисунок 3 – Гільйотинні ножиці марки Baykal Рисунок 4 – Лінія профілювання металу 

Механізми для механічної обробки листового металу 



Загальна структурна схема мікропроцесорної системи  

керування технологічною лінією обробки листового металу 

МИКРОКОНТРОЛЛЕР 

БЛОК ПИТАНИЯ 

DC24V – 5V 

КЛАВИАТУРА  

0-9, S, C 

LCD 2 СТРОКИ ПО 16 

СИМВОЛОВ 

СВЕТОДИОДЫ 

МЕНЮ, АВАРИЯ, 

РУЧНОЙ, АВТОМАТ 

ПОСЛЕДОВАТЕЛЬНАЯ 

СВЯЗЬ RS485 

ЭНКОДЕР 

ВХОДА 16  

ВЫХОДА 14 

XP 

XP 

XP XP 

XP 



Блок- схема мікроконтролера ATmega32 



Принципіальна схема кіл управління мікропроцесора 



Принципіальна схема вхідних кіл контролера 



Принципіальна схема вихідних кіл контролера 



Електрична схема внутрішніх кіл системи керування 



Електрична схема зовнішних кіл системи керування 
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ВЫВОД ИНФОРМАЦИИ НА 
LCD LCD_P8.C 

ОБРАБОТКА ОШИБОК MAIN.C 

Алгоритм роботи програми 



Доповідь завершена, 

дякую за увагу 


