单片机控制装置安装与调试技能竞赛

一、智能物料搬运控制系统描述及[image: image1.jpg]


有关说明 

（一）、智能物料搬运装置

图1所示是智能物料搬运装置结构示意图，主要包含机架、搬运机构及接供料机构。

（二）、操作面板

1、显示：由八位数码管和128X64液晶显示器组成，其中数码管左右各四位两段实现不同的功能显示。右边四位显示预设抓球总数，并在抓球的过程中，显示当前剩余抓球数，直至“0000”。左边四位作暂停及系统故障报警提示，例如，当系统暂停工作时，显示“PPP”。128X64液晶显示系统详细信息，例如故障位置，系统完成所需时间等。
2、键盘：4×4行列键盘的第一行设置“+”、“－”、“设置”键，用来设置右边四位数码管的预设抓球总数，每按一次“+”、“－”键，实现预设数量加1和减1的操作；第二行设置系统工作的“运行”、“停止”、“暂停”，功能键。

3、电源控制总开关：控制系统电源通断。用钮子开关实现，手柄向上为“开”，向下为“关”。

二、系统控制要求 
供料斗内放置三个球以确保一工位随时处于有球状态，编写程序实现手爪对一工位的循环抓球，直至完成预设的抓球数量，并能在假设的系统故障时实现报警。

1、设置状态：
（1）初始状态设置：打开电源控制总开关后，数码管显示为“SE＿＿0000”；机械手位于二工位正上方且上升到位，手爪处于放松状态。

（2）预置抓球总数：按下“设置”键，再用键盘“＋”、“－”键设置抓球总数，使数码管右边四位显示“0005”。

2、系统运行：

按“运行”键启动系统运行，数码管左边四位熄灭并显示”RUN”，同时“＋”、“－”、“设置”键失效，运行过程为：

（1）移动手爪使其处于一工位正上方；

（2）当一工位有球时，完成对一工位的抓球；

（3）移动手爪至三工位放球成功，此时，使右边四位数码管显示当前剩余抓球数（每放一球，抓球总数减1）；
（4）重复上述（1）—（3）步骤，直至抓完5个球，剩余抓球数显示为“0000”，系统自行停止运行；
3、系统工作过程中，按“停止”键可立即结束系统运行；

4、系统运行中间任意时刻按“暂停”键都可暂停系统工作，左边四位数码管显示暂停状态；当重按“运行”键时，系统能从暂停前状态继续运行；

5、当手爪移动到一工位正上方，系统若经3秒钟还检测不到球，液晶显示*注一“故障：1工位无球”，当手爪在左右移动过程中，系统经过10秒还不能到达工位，则液晶显示“故障：不能左（右）移”。当手爪上升，下降或抓取时，若系统经过2秒还不能出发到位传感器，则液晶显示“故障：不能上升（下降）（抓取）”，故障一旦排除，则在液晶屏上对应故障显示消失。
6、根据搬运球的个数，运行开始后，由单片机计算搬运所需时间并在液晶屏上显示*注二此时间（进行倒计时显示），格式如下：

剩余时间：
XX分XX秒

单片机开始搬运小球后，剩余时间才开始显示并进行倒计时，时间计算误差每10次搬运不得超过1秒。系统暂停时，剩余时间计时停止，继续运行时，剩余时间计时继续开始倒计时。系统停止时，剩余时间消隐不显示。
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图1    智能物料搬运装置结构示意图
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*注一：故障显示在128X64第一行，左对齐显示。


*注二：倒计时显示在128X64第二行和第三行，居中显示。
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