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完成工作任务时间：  240min 

工作任务及要求： 

1. 请阅读并理解某物料加工装置的工作要求与有关说明，选择所需

要的控制模块和元器件。 

2. 在赛场提供的图纸上，规范地画出该系统的电气模块连接图，并

在标题栏填写你的竞赛工位号。根据你画出的电气模块接线图，

连接完成该系统的电路。 

3. 编写该系统的控制程序，并存放在 D盘以工位号命名的文件夹内。 

4. 调试程序，使之能实现规定的控制要求，并将相关程序装载在单

片机中。 
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某物料配送装置的说明与相关要求 

一、 功能及组成 

（一） 功能简述 

某物料配送装置组成示意图如图 1所示。图中，物料 A与物料 B

经由 4条传送带送到物料箱中。其中，1、2号传送带传送物料 A，3、

4 号传送带传送物料 B。各条传送带上安装有一个光电传感器，用于

检测物料的数量。每箱物料为 10件，装满 1箱即封箱打包，然后进

行下一箱的装箱。已封箱的物料先放置在装箱区暂存，等待载货车辆

装载运到仓库中去。 

 

图 1 某物料配送装置组成示意图 

（二） 各组成部分说明 

本控制装置用亚龙单片机实训模块来实现，具体说明如下： 
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1、在本项目中用一个黄球表示 A物料，用一个白球表示 B物料。 

2、当物料传送带上的每件物料经过计数传感器时，计数传感器

输出一个负脉冲。 

本项目中用 4X4 行列按键中的四个按键分别模拟四个计数传感

器，每按一次按键，表示有已一件物料床送到物料箱，四个按键在行

列键盘中的位置如图 2所示，其中 1、2号按键计数 A物料，3、4号

按键计数 B物料。 

1号 2号   

3号 4号   

    

    

图 2 表示计数传感器的案件位置图 

3、货物传送带用直流电机表示； 

4、识别区，使用 YL-G001 型智能物料搬运装置模拟实现，其中

工位一和工位二如图 3所示。 

 

图 3 机械手结构示意图 
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5、装运区，用机械手的三工位，如图 3所示； 

6、地感线圈用接近开关模拟实现； 

7、电网电压检测用MCU07  AD/DA模块的可调直流电压来取样

电压，取样电压和电网电压成线性比例关系，取样电压 0~5V表示电

网电压 AC0~250V。如电压为 4V表示电网电压为 AC200V。 

8、控制面板 

（1）液晶显示采用 12864 液晶显示模块；LED 显示器为 8 位数

码管显示器，用其最右边的三位数码管 DS2，DS1，DS0 显示电网电

压。 

（2）按键：分别为“开始”键，“停止”键，用指令模块的 2个

独立按键实现。 

（3）5个指示灯用显示模块 LED灯实现。 

二、 系统控制要求 

（一）初始化 

1、上电后，电源指示灯亮，机械手自动复位至工位一上方，手

抓放松。系统开始检测电网电压，并显示在数码管上。 

2、液晶显示器显示内容如图 4所示 

 

图４ 初始化显示界面 
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（二）工作过程 

按“开始”键，工作指示灯亮，系统进入工作状态，这时物料装

箱，物料运送等工作流程均处于工作状态，具体如下。 

1、 物料装箱 

在工作过程状态下，每按一次按键（上述的 1至 4 号按键），表

示传送带传送了一件物件到物料箱，这时，液晶显示界面上相应的数

字加一（按 1、2号按键。A物料加 1，按 3、4号按键，B物料数加 1），

每个物料箱的物料数量增加到 10 件时，表示已装满一箱。这时，液

晶显示界面上增加 1块“■”，而数字变为 00，如图 5所示（图 5中，

表示 A物料已经装满 2箱，B物料已装好 1箱）， 

 

图 5  物料箱数显示界面 

注： 

（1）四个按键可同时按下，表示物件可经四条传送带传送到装

料箱上。 

（2）装箱区上的两种物料最多只能存放 4 箱。当某一种物料达

到 4 箱时（显示屏上有四个方块），则暂停此种物料的装箱（所对应

的两个按键无效）。而当运走一箱物料（对应方块数小于四个）时，

此时该种物料才可以继续装箱（对应的按键再次有效）。 
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2. 物料运送 

（1）物料运送流程由运送车辆触发地感线圈而启动。当系统检

验到有运料车辆进入地感线圈时（用接近开关接触金属表示）。运料

指示灯亮。表示运料开始，这时系统先检测装箱区上是否有已装好的

物料。若无，则运料指示灯闪烁，表示无料可运，直至有物料装好为

止。 

（2）运料传送带把一箱物料由装箱区传送到识别区工位一位置

上（用直流电机转 2秒表示）； 

（3）机械手对工位一上的物料进行识别，即识别是 A物料（黄

球），若是 B物料（白球），若在工位一上不能识别，可以送到工位二

上继续识别，直到识别出为止。 

（4）识别物料后，机械手把物料运到装运区（工位三位置）并

放下物料。然后机械手回到工位一上方。手爪放松。 

（5）当运送完一箱物料后，液晶显示器上代表相应物料箱的方

块“■”数量减一。 

注：若装箱区上的某种物料的箱数为 0，则此时在工位一或工位

二上不应检测到相对应的小球（黄球表示 A物料，白球表示 B物料）

否则运料指示灯不断闪烁，直至检测到有正确的小球为止。 

（6）1箱物料运送结束，运料指示灯熄灭。 

下一次物料运送重复上述（1）至（6）的过程。 

注：装箱与运送可同时进行。即在运送物料的过程中，不能与装

料统一进行，反之亦然。 
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3. 停止：按停止键，系统进行停止工作状态。物料装箱与无聊

运送立即停止。除了电源指示灯外其他指示灯全灭。机械手停至工位

一上方，手爪放松，但数码管仍显示电压值。液晶显示界面保持按停

止键时的状态。 

当再次按下开始键时，系统再次进入工作状态，可重复上述 1至

3的功能。 

4. 电压保护 

当电网电压超过 235伏时。系统报警，电压指示灯不断闪烁，系

统进入停止状态，直至电压正常为止。电压正常后，系统继续过压保

护时的工作状态。 


