单片机控制装置安装与调试技能竞赛

2010年11月宁波职业院校技能大赛
单片机控制装置安装与调试技能比赛
任
务
书
请在4小时内，按要求完成下列工作任务 
一、请你仔细阅读并理解自动配料机的工作要求和有关说明，根据你的理解，选择你所需要的控制模块和元器件。
二、在赛场提供的图纸上（见附页），画出自动配料机的电气接线图，并在标题栏的“制图”行填写你的竞赛工位号。
三、根据你画出的电气接线图，连接自动配料机的电路。
四、请你编写自动配料机的控制程序。
五、请调试你编写的程序，检测和调整有关元器件设置，完成自动配料机的整体调试，使该自动配料机能实现规定的工作要求。
自动配料机
图1所示是一个自动配料机的示意图。
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其中： （1）显示1是8位数码管显示器。 

（2）显示2是128(64液晶显示器。 

（3）1至 9是九个数字按键，R、T、P、J、W、B、A是自动配料机的运行按键、停止按键、暂停按键、进料总数设置按键、设置完成按键、B、A是配料类型设置键。这16个按键是4(4行列键盘。
（4）控制开关用钮子开关，手柄向上为“开”，手柄向下为“关”。
（5）搅拌电机为单相直流电动机。
自动配料机的工作任务：传送带上传送的物料有黄色和白色之分，首先要设定配料的类型，其中A类配料类型为1：2：3（白：黄：黑），B类配料类型为3：4：5（白：黄：黑）。再区分传送带上货物的种类，用机械手将物料搬运到送料盘并自动装入搅拌箱，同时记录已装物料的总数。
自动配料机的控制要求：
一、设备初始状态
1、上电后，控制开关置为关，显示2只显示如图1所示的“自动配料机”，字间距自行设定；其他设备均无动作或显示。
2、控制开关置为开，显示1和显示2都显示如图1所示的内容，显示1左边二个“0”表示累计装入当前搅拌机的白色物料总数量，显示1右边二个“0”表示累计装入当前搅拌机的黑色物料总数量；显示1中间二个“0”表示累计装入当前搅拌机的黄色物料总数量；并且机械手自动回到初始位置（见机械臂初始位置）；
3、机械手初始位置：
（1）当手爪中没有夹持物料时，手爪应处于打开状态，在1工位的正上方位置且手爪上升到位；
（2）当手爪中夹有货物时，首先判断1工位和2工位上是否有物料，并做以下相应处理，之后手爪状态同上（1）。
a、如果两个工位都没有物料，则将物料优先放在1工位上；
b、如果只有一个工位没有物料，则将物料放入该工位上；
c、如果两个工位都有物料，则蜂鸣器以2Hz频率发出“嘀、嘀”报警
声，提示工作人员将1工位上的物料拿走，当1工位物料被拿走，蜂鸣器停止报警，机械手将物料放入1工位上。
二、设定设备参数

1、设定配料类型：当设备进入初始化后，自动进入设定配料类型状态，显示2中“设定配料类型：”后面的那个“*”开始闪烁显示，此时可利用矩阵键盘中的“A”、“B”键来设置配料类型。按下“A”键表示配料类型为A，同时显示“A”；按下“B”键表法配料类型为B，同时显示“B”，并且进行闪烁，闪烁频率自行设定。配料类型可以来回切换，等到按下“设置完成”键后，闪烁停止，此时按下“A”、“B”均无效。
2、设定进料轮数：当按下“设置进料轮数”按键后，“设定进料轮数”后面那个“*”开始闪烁。然后按矩阵键盘上的1-9中的任意一个数进行设定。在设定过程中始终保持闪烁状态，闪烁频率自行设定。当按下“设置完成“键后，闪烁停止。进料轮数的设定范围是1—9轮。
3、显示系统： 

显示2为12864显示，其中“白0黄0黑0”为设定配料类型后，记录每次进料的数目。如设定的为“A”类型的配料，则机械手每抓一个白球，则显示变为“白1黄0黑0”，当完成一次进料后，显示为“白1黄2黑3”，将这个数据保持1S后，进行重新计数，即清0（“白0黄0黑0”）。显示1显示的是进料的总数，即如果设定进料类型为“A”，进料轮数为“3”，则最后显示1的显示为“03—06—09”。
三、设备正常运行
当完成以上设定后，按下R键，设备进入正常运行状态，显示2中闪烁位停止闪烁，再次操作以上参数设定键时不再起作用。设备按以下要求开始工作。
1、机械手工作流程：
手爪下降到位、夹紧物料、手爪上升到位、移动到传送盘位置、手爪松开物料、移回工位上方位置。重复以上过程。 

2、物料夹取：
（1）判断两个工位上是否有物料：
a、都没有物料时，则机械手保持初始位置；
b、有一个物料时，判断颜色后夹取物料并送入转送盘；
c、都有物料时，判断物料颜色后，先夹取白色物料送入转送盘，当白色物料达到该轮次的上限后，再夹取黄色、黑色物料送入传送盘。然后再进行下一轮夹取。
（2）判断物料颜色：
按照已经设定的配料类型和进料轮数进行操作，当搅拌箱内某种颜色的物料已经达到设定值时，则不再夹取该颜色物料，而只能夹取另一颜色的物料。
（3）判断手爪是否夹紧物料：
当物料没有被夹紧时，必须原地松开手爪，放下物料，手爪上升，自动调整手爪位置后，再次夹取物料，直到夹紧为止。
3、记录物料数量：
当手爪物料被放入传送盘后，显示1和显示2上显示相应数量。
4、物料搅拌加热
进料的总数量=（黄色物料设定个数+白色物料设定个数+黑色物料设定个数）*设定进料轮数，当达到这一数量时即搅拌机内的数量已经达到上限，就可以进行搅拌和加热了。
当搅拌机内的数量达到上限时，搅拌电动机（直流电动机）开始正转，同时数码管最后两位进行15S倒计时，当15S时间到后，搅拌停止。加热器自动进行加热，同时启动DS18B20进行温度测量，并在显示2中进行显示，当温度达到85度时（调试时温度可以适当调整），停止加热，关闭DS18B20，并保持显示状态。同时蜂鸣器以20HZ的频率报警，提示完成工作。
四、设备停止状态
1、正常停止：
当完成加热工作后，蜂鸣器发出提示音，显示1、显示2保持当前显示不变，手爪停止在当前位置。按下停止按键T，蜂鸣器停止提示，回到设备初始状态。
2、暂停：
按下暂停键P，手爪必须在完成当次物料夹取，将物料送入传送盘，回到初始位置后才能暂停工作。其他部分的操作保持在当前状态。当再次按下运行按键R时，设备继续运行。
3、停止： 

按下停止键T，各项操作立即停止，回到初始状态。
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