2010年江苏省职业学校技能集训专用

（电工电子类）单片机控制装置安装与调试技能比赛试卷03 [10-05-08]
考场      无锡机电          工位号                     成绩                    
装                                     订                                   线


· 职业与安全意识评分标准 （此项满分为10分，最低为-40分）
	评分项目
	分值
	评 分 标 准

	操作是否符合安全操作规程
	4
	出现不符合安全操作规程的，一次扣2分，扣完为止。严重不符造成一定后果的扣4分。

	调试操作过程的处理，是否符合职业岗位的要求
	3
	出现工具运用、装置取舍不符合职业岗位要求的（如工具遗忘在赛场），一次扣1分，扣完为止。

	赛场纪律及赛场的设备和器材使用
	3
	发现违反赛场纪律（如提前操作、规定时间外继续答题不听劝阻的）、损坏设备仪器的，一次扣3分。工位不整洁的扣1~3分。扣完为止。

	特别：1、完成工作任务并交卷后，出现电路短路总成绩再扣30分；
2、完成工作任务过程中，因违反操作规程影响自己及他人比赛的，总成绩再扣5-30分；

3、严重损坏赛场提供的设备，不符合职业规范的行为，视情节总成绩再扣3-10分；

4、严重违反纪律的，如出现作弊现象，经主评委确认，可直接取消该选手参赛资格。


· 工艺性评分标准 （此项满分为30分，最低为0分）
	评分项目
	分值
	评 分 标 准

	模块元件
导线连接工艺
	2
	模块选择多于、少于试题要求一项的，每项扣1分，扣完为止。

	
	3
	模块布置不合理，扣1~3分。

	
	2
	导线选择不合理，每项扣1分，扣完为止。

	
	3
	导线走线不合理，每项扣1分，扣完为止。

	
	2
	导线整理不美观的，扣1~2分。

	
	3
	导线连接不可靠，同一接线端子上连接多于2条的，每项扣1分，扣完为止。

	制图准确与规范性

	6
	徒手绘图，字迹潦草，布局不合理扣1~6分

	
	3
	图形标号不符合标准要求，每项扣0.5分，扣完为止。

	
	3
	没有元件说明，每项扣0.5分，扣完为止。

	
	3
	漏画元件，每项扣0.5分，与实际连线不符的每项扣1分，连线与功能要求不符的每项扣1分。扣完为止。


· 功能评分标准 （此项满分：60分，最低为0分）
	项目
	评分项目
	分值
	评 分 标 准

	初始

状态
	机械手
	18
	1
	机械手在初始位置，状态正确（1）。

	
	显示
	
	2
	LCD显示初始画面（1.5），LED显示秒（0.5）。

	
	参数设置
	
	14
	初始顺序（2），目标顺序（2），重量上限（1），重量下限（1），撤销（2），错误限值判断（2）。智能合法判断（4）

	
	启动
	
	1
	启动识别（1）

	工作过程
	称重
	32
	6
	测量三个输入的重量并显示（6）。

	
	重量不合格判断
	
	3
	LCD显示（2），LED显示（1）。

	
	排序动作
	
	17
	动作过程正确（6+4+2），显示移动状态（1+1+1），显示移动步数（1+1）。（测试功能时，需2到3步完成，每步依次给分）

	
	排序方案
	
	6
	方案最优判决正确（6）

	重复操作
	再次设置一次
	10
	10
	按工作要求顺利完成下一次的排序包装（10）。


· 注意事项

1. 答题前，请熟悉评分标准；

2. 请在绘图纸上绘制以模块为基本单元的控制接线图；
3. 比赛结束前，应将控制信号线、电源线用尼龙扎带捆扎固定；
4. 比赛结束前，应清理工位上的相关工具、辅材，并关闭电源。


（以下成绩栏，评分前不得填写）
	考核项目

（分值）
	职业安全

（10）
	工艺

（15）
	程序功能

（60）
	绘图

（15）
	总分
	裁判

（签名）

	得分
	
	
	
	
	
	

	选手成绩：
	               
	裁   判 （签名）：             
	年   月   日

	
	
	选手确认（签名）：             
	年   月   日


· 工作任务书（四小时内独立依次完成）
1、 【需求分析】根据彩色笔包装演示系统的背景描述及其控制装置的具体要求，利用实训考核台中相关模块及元件，搭建彩色笔包装演示系统。

2、 【硬件设计】选择合适的模块及元件设计该演示系统，并在答题纸上准确规范地绘制以模块为基本单元的控制接线图。
3、 【线路连接】按工艺规范用连线连接该演示系统所需各模块及元件。
4、 【软件调试】按演示系统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，以达到彩色笔包装生产线的演示要求。 

· 彩色笔包装生产线演示系统背景描述
1. 彩色笔包装生产线演示系统有参数设置、彩笔称重、彩笔排序、状态显示等功能组成。
2. 包装生产线用于彩色笔盒的包装，每盒包装内含红、黄、蓝三色彩色笔各一支。各色彩笔外形尺寸规格相同（用做记号的球代替）。
3. 在包装过程中需对被包装的笔称重，如果在重量范围内则合格，如果不在重量范围内则按不合格品记录。

4. 三种彩色笔红、黄、蓝生产周期相同，但由于每种生产时间有差异，出现在待包装的料槽中的每三支彩笔位置顺序随机。为了保证出厂产品的一致性，重量符合要求后，在包装线上通过搬运机构按设定要求重新进行颜色排序。
5. 用“4×3”的键盘矩阵完成彩色笔包装演示系统的输入，按键布局如图1。 “重量上限”和“重量下限”用于设置所有笔的重量的上、下限； “初始顺序”和“目标顺序”分别用于输入三色笔在料槽自然生产过程的原始顺序以及设置产品包装要求的排列顺序。“红”、“黄”、“蓝”分别按下，用于设置笔的颜色顺序；在依次设置各顺序过程中，如果发现设置有误可以用“撤销”键撤销。参数设置完成需按“确认”键确认，按“启动”立即完成三色笔排序。
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图1
6. LCD和LED用于显示设置的参数和当前的工作状态。 

· 彩色笔包装演示系统初始状态要求
1. 接通电源后，彩色笔包装演示系统初始化LCD显示屏，在屏幕的第二行居中显示“欢迎使用”，第三行居中显示“请设置参数”。LED的左起第一、二位显示秒时钟（十进制）从“00”开始运行。

2. 机械手在工位3处张开，待命。
3. 将红绿蓝三支彩笔摆在导槽上（用做记号的球代替），按“初始顺序”键，LCD第一行显示“初始顺序”，按“红、黄、蓝”各一次，顺序任意，输入初始彩笔排列顺序。按“确认”键确认，按“撤销”键撤销。[难点：能智能判别输入合法，自动忽略重复色彩输入]。
4. 按“目标顺序”键，LCD第二行更新显示“目标顺序”，按“红、黄、蓝”中任意一键设定并显示，按“确认”键确认，按“撤销”键撤销。[难点：能智能判别输入合法，自动忽略重复色彩输入]。
5. 按“重量上限”键在第三行更新显示“重量上限”、“10g”。每按“↑”键或按“↓”键，重量上限加或减“10g”。重量上限最小值为10g，最大值为90g。按“确认”键锁定。

6. 按“重量下限”键在第三行将更新显示“重量下限10g”，按“↑”键或按“↓”键，重量下限加或减“10g”，重量下限最小值为10g，最大值为90g。按“确认”键锁定。如果在确认时发现上限小于下限则在“LED”右侧三位显示“Err”。按“撤销”键撤销重量上下限，LCD显示器显示“要求4”的结束状态，继续等待“要求5和6”的设置，并撤销“Err”的显示。
7. 设置完成后，（注意工作要求1中的重量设定，用模拟电压给定后）按“启动”键系统进入运行，LED显示的右起第4个数码管，自动显示废品数为“0”。
· 彩色笔包装演示系统工作要求
1、 彩色笔包装演示系统根据设置的参数和输入的彩色笔的顺序先进行称重，三个彩色笔的重量输入分别对应于A/D输入的I1-I3，在LCD显示屏上用1-3行更新显示三个彩色笔的重量。如第一行显示“红：*.*g”，保留一位小数（每0.5V对应10g）等待5秒后锁定并稳定显示最后采样值，再根据情况决定排序还是取出不合格品。
2、 如果在称重5秒后，发现锁定的重量值中有笔不在重量的上下限范围内， LED显示的废品个数加1，LCD第四行显示“*色”笔不合格。并锁定显示。此时，手动更换这支彩笔（不改变彩笔顺序，实际上通过改变电压来调试就可），按“确认”键后，进入工作要求1。
3、 如果三个彩色笔的重量都在正常范围，则开始按要求排序，在LED的右起第1位显示排序需要移动的笔的总次数，每拿一次笔总次数减1，LED的左起三位显示三支笔当前的位置，用“r”、“g”、“b”字符代表红、绿、蓝颜色，机械手拿笔时所移动的颜色笔的位置的数码管字符闪烁（间隔0.3秒），放笔时固定显示三支笔移动后的顺序位置。[难点：用最优的排序方案即拿笔次数最少来实现]。

4、 排序结束后按“确认”键，等待下一次包装。每次完成包装后，除LED的右起第4位和LCD的第四行外，显示要求都回到初始状态。 






2010年江苏省职业学校技能集训专用 （电工电子类）单片机控制装置安装与调试技能比赛试卷03

第 5 页 共 6 页

