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04 [10-05-15]
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）

	[bookmark: _GoBack]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
	15
	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）。

	
	D/A
	
	2
	输出1.0V电压（2）。

	
	步进电机
	
	2
	游标位置正确（2）。

	
	参数设置
	
	7
	温度限值（2），判别（1），峰值速度（2），加、减速时间（2）。

	
	启动
	
	1
	“贴片”按键识别（1）

	工作过程
	贴片工艺
	45
	30
	7*（元件获取1+显示1+移动1+取放动作1）+旋转2。
或4*（元件获取2.5+显示2.5+移动1+取放动作1+旋转0.5）

	
	温度检测
	
	5
	检测（3），报警（1），撤消（1）。

	
	速度控制
	
	9
	3个速度变换3*（2），3个时间3*（1）

	
	结束显示
	
	1
	LCD显示（1）


· 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】根据全自动贴片焊接演示系统的具体要求，利用实训考核台中相关模块及元件，搭建全自动贴片焊接演示系统。
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】按要求编写单片机控制程序并进行调试，以达到要求。
· 全自动贴片焊接演示系统背景描述
1. 全自动贴片焊接就是根据电子产品的焊接装配要求，自动选择各个表面贴装器件（SMD）放置在印刷电路板上预先敷有锡膏的相应位置，然后将整块电路板送入高温炉进行回流焊加工使锡膏熔化完成器件的焊接。
2. 全自动贴片焊接的系统组成有供料盒、贴片机械手、高温炉、系统控制器、控制键盘模块、显示模块等设备组成。
3. 用“4×4”的键盘矩阵完成演示系统的输入，按键布局如图1。可完成全自动贴片焊接演示系统的工艺参数。
	温度上限
	加速时间
	设置
	撤消

	温度下限
	减速时间
	速度峰值
	确认

	温度加
	时间加
	速度加
	贴片

	温度减
	时间减
	速度减
	焊接


图1 键盘布局
4. 移动步进电机模块的标尺，以选择供料盒中存放的待加工的表贴器件。
5. 用A/D采样回流焊炉的温度（电位器模拟温度传感器输出的电压），用D/A输出电压控制回流焊工艺中电路板在传输带上平移的速度。
6. 用LCD和LED用于显示设置的参数和当前的工作状态。
· 全自动贴片焊接演示系统初始状态要求
1. 接通电源后，LCD清屏，在屏幕的第二行居中显示“全自动贴片机”，LED的右起第一、二位显示秒时钟（十进制）从“00”开始运行。
2. 电路板默认在1、2工位的正下方摆正。贴片机械手在工位3处松开静止。
3. D/A输出应为“1.0V”（此后允许有一定的固有误差δ,|δ|＜0.2V）。
4. 步进电机模块游标复位后，移动到2.0cm位置停止。
5. 按“温度上限”或“温度下限”键和“温度加”、“温度减”在LCD第一行设置温度上限值，第二行更新显示设置的温度下限值，初值均为200℃，加减步进为20℃。按“确认”键确认，按“撤消”键可重新输入。
6. 按“速度峰值”和“速度加”、“速度减”在LCD第三行设置印刷线路板进入回流焊炉后的最高速度；按“加速时间”或“减速时间”和“时间加”、“时间减”在LCD第四行设置印刷线路板从静止状态进入回流焊炉后，加速后恰好达到峰值速度所花的时间以及从峰值速度开始减速时刻到退出回流焊炉时静止所花的时间。峰值速度参数范围从10～15厘米/秒，加速或减速时间从5～9秒。步进均为1个单位。第三行显示“速度峰值 XXcm/S”,第四行显示“加速X秒减速X秒”。
7. 电路板在回流焊炉内中的速度由D/A电压输出控制。如果设置的峰值速度为15厘米/秒，加速时间设置5秒钟。表示在5秒钟内D/A输出电压从0V匀速（数据刷新间隔不大于200mS）提高到5V。速度和D/A输出电压的比例因子S = 3（cm/S）/V。电路板在回流焊炉内保持峰值速度运行5秒，再以设置的“减速时间”匀速下降到0。
· 全自动贴片机演示系统工作要求
1. 当参数输入完毕后，按“贴片”键开始贴片。需装配元件有七个，如图2。型号有四种，各种元件在元件盒里的位置由步进电机给定。清单如表1：
	元件标号
	规格
	元件盒位置

	R1，R2
	1K
	步进电机标尺5.0cm刻度处

	R3，R4
	10K
	步进电机标尺4.0cm刻度处

	C1，C2
	0.1uF
	步进电机标尺8.0cm刻度处

	C3
	0.01uF
	步进电机标尺9.0cm刻度处


表1 元件盒元件清单
[image: ]
图2 加工电路板正面元件位置示意
2. 器件由机械手模拟贴片头完成贴片工艺，包括拾取、移动、放置动作。元件拾取点固定为3工位（夹紧即表示已拾取指定元件）。放置点只有1工位和2工位可以往下贴放元件。通过电机模块的直流电机旋转模拟贴片头旋转运动，每次2秒，表示贴片头顺时针旋转90°。每次旋转相当于待加工电路板逆时针旋转1次，从而完成电路板的所有元件贴装如图3。图中已提示各加工状态各工位待加工元件。默认初始时，电路板位置如加工状态1。
	加工状态1
	加工状态2
	加工状态3
	加工状态4
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	工位1：C2
	工位1：R2
	工位1：R4
	工位1：空

	工位2：C3
	工位2：R3
	工位2：R1
	工位2：C1


图3 电路板旋转后各工位待加工元件示意
3. LCD显示屏第一行更新显示正准备加工的元器件标号，LED左起第一位显示剩余待贴的元器件个数。第二行和第三行清除。
4. 完成贴片后按“焊接”键进行回流焊，应持续检测炉内温度并在LCD第一行上更新显示“当前温度XXX℃”，温度和A/D检测电压的比例因子T = 60℃/V。如果温度越限则锁定显示并报警，LED左起第2、3、4位显示“Err”，按任意键重新检测，若温度正常，撤消“Err”。
5. 进行回流焊初始时刻速度为0。用D/A控制印刷线路板在回流焊炉内的速度， D/A输出电压在LCD第二行上更新显示，结束时，LCD清屏后，第三行显示“演示结束”。
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