2009年江苏省中等职业学校电工电子技术技能大赛
单片机控制装置安装与调试技能比赛江苏集训试卷-02 [09-06-13]
考场      无锡机电          工位号                     成绩                    
装                                     订                                   线


· 工作任务书（四小时内独立依次完成以下任务）
1、 【需求分析】根据工业控制背景介绍和智能物料分拣控制机具体要求，结合实训考核台中给定的机械手执行机构和相关模块及元件，构建智能物料分拣控制机；
2、 【硬件设计】选择合适的模块及元件设计该分拣机，并在答题纸上准确规范地绘制以模块、执行机构为基本单元的控制接线图；（绘图评分：15分）
3、 【线路连接】按工艺规范用连线连接分拣机所需各模块及元件；（工艺评分：15分）
4、 【软件调试】按分拣机初始状态及工作过程要求编写单片机控制程序并进行调试，以达到分拣机装置要求。（调试过程：10分，功能：60分）
· 工业控制背景
1、 智能物料分拣控制机用于某化工厂产品生产线。控制机安装在组装线与包装线的分拣连接处（如图1）。控制机可人工启动或暂停组装线的物料生产，对组装线两种来料在分拣位置A、B两处通过机械手进行智能分拣，搬运至物料检测位置并检验后，转移到包装线。控制机还对组装线成套数量及正品、次品的成套数量进行即时统计。
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图1 组装线和包装线的分拣连接处示意

2、 组装线可同步生产出物料M和物料N。一块物料M在组装线的加工过程需进行10秒钟，一块物料N在组装线的加工时间需要20秒钟。初始时刻，物料N比物料M提前1秒钟开始加工。组装线受智能物料分拣控制机的同步启停按键控制，以缓解分拣环节压力。一旦启动，组装线立即开始不停地顺序加工送出物料M和物料N（调试时组装线出品可手动模拟，物料M用黄球代替、物料N用白球代替）。
3、 智能物料分拣控制机对组装线传输带送来的物料M和物料N通过机械手按组分拣搬运。每组物料搬运要求：顺序拣出两块物料M后，再拣出一块物料N。这三块物料恰好提供给包装线完成一个产成品的包装。两块物料M和一块物料N视为一个产成品所需的配套物料。搬运过程为全自动操作，且机械手不会碰及组装线末端、包装线的始端。

4、 每次搬运必须在物料依次抵达两个分拣位置A、B后启动。由于组装线生产的物料M和物料N有序生产，分拣控制机可以根据启动时刻和运行时间，预知当前组装线送出的物料类型，从而可以据此自动拣出一种物料搬运。

5、 在每块物料转移到包装线前，都必须在物料检测位置经过人工检验后，方可放行至包装线。检验结果通过键盘输入，分别是“达标”和“超标”两个命令。若这一组物料中有一个为超标，则此组物料后续物料不再判断，直接放行，此套产成品为次品。
· 智能物料分拣控制机装置说明
1、 智能货物分拣控制机由机械手执行机构和控制器组成。
2、 机械手通过气动装置，可实现物料夹持卸载、物料升降；通过电机控制实现物料平移。机械手配有物料夹持检测、物料位置检测及5个平移位置检测开关。
3、 智能物料分拣控制机有一块工作LCD屏。开机后初始界面如图2。运行后，所有标注有右上标符号处的内容按图注要求实时显示。（所有字符为16*16点阵中英文字符）
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图2 LCD初始界面

图注：

1） 表示组装线运行时间。两位十进制数表示。值域为00～59。单位为秒。组装线启动后开始计时，此后组装线根据物料加工时间自动生产出物料M和物料N。组装线停止后停止计时。

2） 表示包装线接收到的所有产成品（含正品和次品）数量。一位十进制数表示，值域为0～9，单位为个。

3） 表示组装线目前已经生产的可供产成品包装的物料套数。一位十进制数表示，值域为0～9，单位为套。当组装线可产成品套数达到9套时，自动停止组装线。

4） 组装线产品送达A处时，应自动显示该物料类型“M”或“N”。否则为“空”
5） 组装线产品送达B处时，应自动显示该物料类型“M”或“N”。否则为“空”
6） 在每组物料完成后，自动统计出此前产成品中的次品个数。值域为0～9，单位为个。
4、 智能物料分拣控制机有一个控制键盘。自行定义4个按键。分别代表以下功能键，如图3。
	开始1
	停止2
	达标3
	超标4


图3 功能键

图注：

1） 表示组装线启动键，轻触后，组装线自动生产物料M和物料N。
2） 表示组装线停止键，轻触后，组装线将暂停生产物料；

3） 表示此物料检验达标，轻触后，放行物料；

4） 表示此物料检验超标，轻触后，放行物料。

· 智能物料分拣控制机初始状态要求

1、 分拣机开机后，显示LCD开始画面。组装线为暂停就绪状态。
2、 开机后及每次搬运前，机械手必须紧靠分拣位置A上方，卸载状态。
3、 当9套产品全部转移到包装线后，恢复到1状态。
· 注意事项
1、 在答题纸上绘制以模块为基本单元的控制接线图。

2、 比赛结束前，请将控制信号线、电源线用尼龙扎带捆扎固定。

3、 比赛结束前需保存单片机程序开发目录所有内容到计算机“D:\单片机+工位号\”目录下。“工位号”为选手的实际工位号码。
4、 比赛结束前，请将程序烧写到单片机中，安装在实训考核台，并记录烧写文件的大小（单位：字节）。

5、 比赛结束前，请清理工位上的相关工具、辅材，并关闭电源。

6、 任务结束后，确认全部完毕后，可以举手示意提前交卷。

· 答题纸
在下面的方框中，准确规范地绘制以模块为基本单元的控制接线图：
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