
оптимальном управлении являются взаимосвязанными.
Таким образом, чтобы повысить выход дтинного льноволокна в обшей массе 

выработанного волокна, необходимо разработать математические модели машин для 
переработки льносырья и провести моделирование процесса с учетом нескольких влияющих 
факторов. Для сушильной машины основной фактор -  это влажность льносырья, для 
слоеформируюшей машины такими факторами являются толщина слоя, дезориентация 
стеблей в слое, длина стеблей в слое, для мяльной машины это диаметр стеблей, прочность 
волокна, угол положения стеблей относительно мяльных вальцов, для трепальной машины - 
отделяемость льнотресты, пригодность слоя к обработке трепанием, прочность волокна, 
длина стеблей в слое.

В результате моделирования технологического процесса будут получены алгорит.мы 
управления электроприводами машин первичной переработки льна, что позволит получить 
более высокий выход длинного льноволокна.
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Повышение эксплуатационной надежности промышленного производства является 
основной стратегией современных предприятий. Успешная реализация стратегии 
обусловлена применением инновационных технологий и интеллектуальных технических 
средств бесконтактного контроля, экспертизы и мониторинга состояния энергетических 
установок, в частности, электрооборудования [1]

Основными причина.ми отказов оборудования являются либо медтенно 
прогрессирующие повреждения типа коррозионного или эксплуатационного износа, либо 
повреждения, напрямую связанные с некачественным ремонтом, применением 
несоответствующих условиям эксплуатации или неисправных комплектующих изделий [2]. 
Несмотря на широкий спектр выпускаемых промышленностью средств неразрушаюшего 
контроля и диагностики, задача объективной и надежной оценки технического состояния и 
прогнозирования ресурса производственных объектов на сегодняшний день не решена [3, 4].

Проявление большинства известных неисправностей в электрической (обрыв или 
замыкание фазы) и механической (неполадки в работе подшипников: загрязнение смазки, 
чрезмерный износ тел качения и дорожек, перекос соединительных полумуфт, неточная 
центрова вазов афегата. задевание ротора о статор и т д ) частях электрооборудования 
сопровождается изменением частотно-временных параметров аудиосигназа.

Для решения задачи анализа аудиосигналов электрооборудования с целью его 
диагностики в режиме реального времени предлагаелся создание системы на базе 
восьмиразрялшою 16-тимегагерцового микроконтроллера АОрС842 с 12-тиразрядны.чи 
аналого-цифровым (АЦП) и цифро-аналоговым преобразователями (ЦАП). Частота 400 кГц 
оцифровки отсчетов, объем 2 кбайта оперативной памяти, гибкие архитектура
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микроконтроллера и технология программировании формируют необходимый минимум, 
отвечающий техническим требованиям для решения задачи.

В состав процессорного модуля системы, принципиальная схема которого изображена 
на рис. 1, дополнительно входят электретный микрофон и адаптеры Ы5В и К5485, 
предназначенные для связи с компьютером и объединения контроллеров в локальную сеть.

Панель оператора с пользовательским интерфейсом выполнена в виде отдельного 
.модуля расширения, представленного на рис. 2. Технология разделения процессорною 
модуля и панели оператора обладает свойством универсальности и позволяет при 
необходимости произвести смену базового микроконтроллера. Модуль расширения имеет 
графический дисплей с разрешением 128 х 64 пикселей, инфракрасный приемник сигналов 
пульта дистанционного управления и оперативную память объемом 512 кбайт. Оперативная 
память предназначена для формирования длительной сигнальной выборки с целью 
последующего ее компьютерного анализа и экспертизы

В функционировании системы выделяются два основных режи.ма: режим автономного 
анализа сигналов и режим накопления данных.

В первом режиме формируется сигнальная выборка длиной 64 отсчета и вычисляется 
ее спектр [5]. Затем проводится спектральный и временной корреляционный анализ, и 
совместно с графической визуализацией сигнальной выборки и спектра на дисплее 
отображаются рекомендации оператору по устранению выявленных замечаний. Эти 
действия повторяются с оцифровкой очередного отсчета. По команде, поступающей от 
компьютера по шине П$В, система передает все данные, хранящиеся в оперативной памяти -

Рис 1. Принципиальная схема процессорного модуля системы анализа аудиосигналов
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Второй режим, вход в который осуществляется по запросу оператора с пульта 
дистанционного управления с инфракрасным каналом связи, предназначен для накопления 
выборки общим объемом 512 кбайт (256 000 отсчетов) с заданным периодом дискретизации. 
При этом производится отключение всех основных потребителей системы, и на дисплее 
отображается информация о нахождении системы в режиме записи длительной выборки. По 
окончании формирования сигнальной выборки происходит автоматический переход в 
первый режим, и по запросу компьютера -  передача ему полученных данных. Второй режим 
целесообразен для снятия суточных зависимостей функционирования электрооборудования с 
последующим их экспертным анализом.

Разработанная система анализа аудиосигналов на базе микроконтроллера АОрС842 
позволяет осуществлять постоянный контроль как за состоянием электрооборудования 
предприятия, так и иного агрегата, генерирующего аудиосигнал Система можег быть 
включена в автоматизированный комплекс предприятия для мониторинга и автоматической 
коррекции нагрузки на контролируемое электрооборудование с целью продления его 
жизненного цикла, профилактики и предупреждения аварийной силуации
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