单片机控制装置安装与调试技能竞赛

智能电镀加工系统任务书
一、总体要求：请你在四小时（240分钟）内完成 

1．请你仔细阅读并理解智能电镀加工系统的控制要求和有关说明，根据你的理解，选择你所需要的控制模块和元器件。
2．在赛场提供的图纸上，画出智能电镀加工系统的模块接线图，并在标题栏的“设计”栏填写你的竞赛工位号。

3．根据你画出的模块接线图，连接智能电镀加工系统的电路。

4．请你编写智能电镀加工系统的控制程序，存放在“D”盘中以工位号命名的文件夹内。

5．请调试你编写的程序，检测和调整有关元器件设置，完成智能电镀加工系统的整体调试，使该智能电镀加工系统能实现规定的控制要求，并将相关程序 “烧入”单片机中。

二、智能电镀加工系统描述及有关说明 

（一）智能电镀加工系统简介

智能电镀加工系统示意图如图1所示。图中工位一、二、三处的3个小球表示生产线上待处理的工件。工件自动被传送到分拣区（工位一、二、三）处，假定分拣区总有待处理工件，机械手从工位一抓取一个工件到工位二正上方的“电镀池”中电镀一段时间，再到工位三正上方放开手爪，然后工件自环动被传送到下一工序节。
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图1 智能电镀加工系统示意图

（二）智能电镀加工系统模拟装置及其功能


智能电镀加工系统模拟装置由电镀池、温度监测器、分拣机械手、键盘、TG12864液晶显示器等模块组成。

1．电镀池：其结构如图2所示。电镀时，电流通过电镀槽后，阳极上会发生金属的溶解和氧的析出。阴极上会发生金属的析出和放出氢气。金属的析出和溶解都与电流有关，因此镀层的厚度也就与电流有关。镀层厚度h（微米）与电镀电流i（安培）、电镀时间（有电流的时间）t（秒）的关系如下式：
h=K×i×t    ……式①
其中K为固定的比例系数，K=0.5。
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图2 电镀池示意图
电镀的过程为：工件被传送到电镀池，接通阴极棒（用LED0亮模拟）；用DA模块模拟产生电镀电流（开环控制，系统不用反馈检测DA输出），DA模块输出0～5V电压模拟系统输出0～15A电镀电流；当镀层厚度达到要求后，停止输出电镀电流，再断开阴极棒（LED0灭）；工件离开电镀池。
电镀模式有两种：恒流模式，脉冲模式。恒流模式中，电镀电流保持恒定值不变；脉冲模式中，电镀电流为脉冲，其波形图如图3所示。
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图3 脉冲电镀模式电流波形图

其中T为周期，ton为电流输出时间，toff电流关闭时间，T=ton＋toff。本系统中，T、ton、toff固定为50mS、15mS、35mS。

I为平均电流，Ip为峰值电流，I=Ip×ton÷T，即I=0.3Ip。在脉冲模式中，式①中的电镀电流i用平均电流I计算。
2．温度监测器：用LM35监测电镀池的温度，若大于40℃就报警。
3．分拣机械手：使用YL-G001型智能物料搬运装置模拟分拣机械手。分拣动作说明：机械手从工位一提升一个工件到工位二上方进行电镀，然后送到工位三放开。

4．显示：采用TG12864液晶显示器显示有关信息，所有显示字体为宋体12（宋体小四号），此字体下对应的点阵为：宽×高=16×16。

5．键盘：4个按键分别为“返回”、“↑”、“→”、“确认”键。
6．声音报警：系统声音报警由主机模块中蜂鸣器实现。
7．电源总开关：钮子开关SA1打到上面，表示“开电源”，打到下面，表示“关电源”。
三、智能电镀加工系统模拟装置制作任务

1.系统复位与参数设置

（1）系统复位。

系统上电后，处于关闭状态。TG12864液晶显示器清屏，蜂鸣器不响。
“开电源”后，系统开机。液晶显示器显示复位界面如图4所示，要求显示内容左右、上下居中。机械手自动复位至工位一上方，手爪放松。
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图4  复位界面

（2）主菜单。

复位完成，蜂鸣器响0.5秒后，液晶显示器显示主菜单界面如图5。
刚进入主菜单时，“☆”在“设置模式”行前显示，表示选中该行功能，按下“↑”键一次，向上切换一行。按下“→”键一次，向下切换一行。
按下“确认”键，系统执行被选中行的菜单功能。

“返回”在主菜单中无效。
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图5  主菜单界面

（3）系统设置。

①设置界面1。
在主菜单中，执行“设置模式”功能后，进入设置界面1，如图6所示， 
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图6 设置界面1
刚进入设置界面1时，“☆”在“恒流模式”行前显示，表示选中该行功能，按下“↑”键一次，向上切换一行。按下“→”键一次，向下切换一行。

按下“返回”键，不保存刚才修改，回到主菜单。

按下“确认”键，保存修改结果并回到主菜单。
②设置界面2。
执行主菜单“设置电流”功能后，进入设置界面2，如图7所示。
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图7 设置界面2
刚进入设置界面2时，“M”阴文（反白）显示，表示被选中；其它阳文显示。M默认为5安培，范围1～9安培；ST为峰值电流，默认为10安培，范围05～15安培。
单击“↑”键1次，被选中参数加1，若超过范围回到该数字最小值。
单击“→”键1次，阴文显示状态在M、ST间切换1次。

按下“返回”键，不保存刚才修改，回到主菜单。

按下“确认”键，保存修改结果并回到主菜单。

③设置界面3。

执行主菜单“设置厚度”功能后，进入设置界面3，如图8所示。
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图8  设置界面3
刚进入设置界面3时，“X”阴文（反白）显示，表示被选中；其它阳文显示。“XY”默认为10微米，范围05～30微米。

单击“↑”键1次，被选中数字加1，若若个位数超过9回到0；若十位数超过3回到0。

单击“→”键1次，阴文显示状态在X、Y间切换1次。

“NNN.N秒”为预计电镀时间，按照已设置的电镀模式、电镀电流参数，使用式①计算当前设置的镀层厚度所对应的电镀时间，当XY改变时，NNN.N随之改变。

按下“返回”键，不保存刚才修改，回到主菜单。

按下“确认”键，保存修改结果并回到主菜单，但若修改后厚度数据超范围，蜂鸣器响0.5秒提示，数据恢复原值，依旧停留在本菜单。
2.系统运行

在主菜单中，执行“开始运行”功能后，进入运行界面，如图9所示。 
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图9 运行界面

运行后，电镀10个工件，SS为剩余工件数，当SS为00时完成任务。
当某工件在电镀池中电镀时，显示其实时厚度XY，50mS计算显示一次。“NN.N”为电镀预计剩余时间，到00.0后不再减小。
当实时厚度XY大于等于设置厚度时，结束电镀加工。当系统未输出电镀电流时，不显示“XY”与“NN.N”字符。
（1）抓取工件。

假定工位一总有工件。机械手到工位一抓取1个工件到工位二正上方。
（2）电镀加工。

LED0亮模拟接通阴极棒，延时2秒后，按照设置的电镀模式、电镀电流参数开始输出电镀电流，每50mS计算一次有关数据，当厚度达标后，停止输出电镀电流，延时1秒后，LED0亮灭模拟断开阴极棒，延时2秒。
（3）机械手在高位移到工位三，放开手爪，剩余工件数减1。
（4）重复（1）～（3），直到SS减到0后，机械手复位，蜂鸣器响1秒后，回到主菜单。
3.运行过程中的暂停、返回
系统在运行中，若按下“返回”键，系统暂停：机械手暂停工作，电镀加工也暂停，计时暂停。等按下“确认”键后，继续完成任务。

系统暂停时，再次按下“返回”键，则放弃任务，系统复位，蜂鸣器响1秒后，回到主菜单。
4.报警

①系统运行后，当机械手到工位一正上方，准备抓取工件时，若工位一无工件，则报警，蜂鸣器以1秒响3次的频率报警，直至工位一有工件，解除报警，系统继续运行。
②系统运行后，若电镀池的温度大于40℃就报警：停止电镀，机械手停止，终止任务，蜂鸣器以1秒响3次的频率报警，等待“关机”。
5. 关机
开机后任何时候，钮子开关SA1打到下面，系统关机。

关机后，TG12864液晶显示器清屏，机械手升到高位后停止动作，蜂鸣器不响，系统不相应任何按键，只等“开机”。
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