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PART FOUR:创新技术

0 引 言

长期以来 , 汽车厂 焊装车间对于遗漏和多 焊焊接点数

的管理一直停留在人工检查的基础上。这样做一方面效率

低 , 影 响工作进 度 ; 另一方面不便于 责任的追查 , 出现问题

的焊件没有追溯性。近年来 , 随着我国汽车行 业的迅猛发

展 , 对生产管理的要求 越来越高 , 尤其是随着 ERP 系 统的

融入 , 迫切需要 解决上述 问题。

1 设 计思 路和 原理

汽车焊接中 , 对于 某个焊件的工艺要求决 定了需要焊

接的点 数范围 , 超出或 低于这个 范围都是 不允许 的 , 当一

个焊 件完成后 , 需要将 其移走 , 将下 一个焊 件摆放到 合适

的位置再次重复刚才的焊接过程 , 如此循环。 假定某个焊

件需要焊 n 点 , 第一个焊件焊接结束到第二个 焊件开始焊

接这段时间 为 t1, 同 一个焊件焊 接相邻两 点的时间为 t2,

对于一个焊件这样的 t2 有 n- 1 个 , 会不尽相同 , 但可以肯

定 t1>t2, 因此 , 只要 根据这个 t1 就 可以判断 某个焊 件是

否焊接完成。对于合理的焊点范围 , 设计“焊点上限”和“焊

点下限 ”两个 参数 , 配合“间隔时 间”就可以实 现对焊 点情

况的控制。

系统检测到焊接第一个点后打 开时间计数器 , 判断焊

点数是否超过“焊点上限”, 若超出 , 则停止焊接 , 并给出故

障提示 , 若未超出 , 判断焊点间隔时 间是否大于“间隔时间

t1”, 不大 于允许继 续焊接 , 返 回判断 焊点数是 否超 过“焊

接上 限”, 否则该焊 件焊接结束 ; 判断焊点 数是否 低于“焊

点下限 ”, 若低于给 出故障提 示 , 否则关闭 时间计 数器 , 等

待检测下一次焊接 , 如此循环。如下图 1 设计 基本流程所

示

图 1 设计基本流程

在本设计 中 , 还 考虑了同 一工位 焊接不同 焊件的 情

况 , 即一个焊接循环中有 2 个或以上的焊件。对于此类 情

况 , 做法是 扩充几组 三参数 的方式 , 即“ 焊点 下限 1”、“ 焊

点上限 1”、“间隔 时间 1”、“焊 点下 限 2”、“ 焊点 上限 2”、

“间 隔时间 2”⋯⋯ , 本 设计扩 充了 5 组这 样的 三参数 , 完

全满足了需要。每一组的焊接下限单元内容如果为“0”, 则

跳过该三参数组 , 继续下一个三参数组。

2 系统 的硬 件组 成

系统硬 件示意图 如下图 2 所示 :

图 2 系统硬件示意图

2.1 间隔时间的测量

通常的电阻 焊机为 两把焊 钳 , 需 要独立 的计时 , 本 设

计选用飞利浦 80C592 单片机 , 采用 T2 计数定时器外 输

入计数和输出比较功能来实现对两把焊钳的独立计时。对

电网 电压 进 行采 集整 形后 的 信号 进入 5 的 T 引

脚 , 配置为外部脉冲计数形 式 , 显然 , 对于工频 5 z的 信
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电 阻 焊 机 预 防 焊 点 数 超 差 的

一 种 实 现 方 法

【摘 要】 介绍了基于飞利浦 80C592 单 片机系统的一种控制预防现场工 人遗漏焊点和多 焊焊点的实现 方

法 , 阐述了具体设计思路和原理 , 描述了系统的硬件组成和软件流程 , 并提出可以实现车间的 ERP 融入。
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号 , T2 每计到一个数的 时间为 20 毫秒 , 只要知 道计数脉

冲数就知道了时间。80C592 的输出比较有 3 路 , 本设计采

用了其中的 2 路 CM0 和 CM1, 分别装入 2 把焊钳的间隔

时间 对应脉冲数 , 当间 隔时间到时 产生中 断 , 完成对 2 把

焊钳的间隔时间的独立测量。

2.2 显示电路

为满足车间现场的需要 , 本设计采用 大尺寸高亮数码

管的 显示电路 , 通过 RS485 接口与 80C592 进 行通信 , 接

口芯片为美信的 MAX485, 接在系统的 UART 口。显示电

路以 AT89S52 为核心 , 作为主机 , 80C592 为从机 , 采用节

约成本的动态数码管扫描方式 , 轮流点亮每个数码管 , 由

于视 觉暂留 , 只要延时 时间足够 短 , 就能够 使得数 码的显

示看起来非常的稳定清楚 , 本设计该延时 时间的产生通过

AT89S52 的内部定时器 T1, 设计时 间为 2 毫秒。

本 设计采 用了 6 个数 码管 , 分 别显示 焊钳号( 1 位) 、

规范号( 2 位) 和焊点数( 3 位) 便于现场操 作人员检测当前

状态。

2.3 联网电路

为了记录现场操作人员对 设备的操作情况 , 使出现的

问题具有可追溯性 , 设计了联网电路。80C592 本身具有

CANBUS 通信 口 , 支持 CAN2.0A 协 议 , 通 过光 藕的 隔离

后进入独立的 CAN 收发器 82C250, 输出进入到 CAN 总

线 , 通过上位机的 CAN 接口卡 , 完成与 上位机的通信功

能。

本设 计中当出 现焊点 数超差情 况时 , 80C592 向上位

机发送报告 , 上位机接收后记录下位机 ID 号及发生时刻 ;

当下 位机复位后 , 同样 向上位机 发送报 告 , 上位机 同样记

录下位机 ID号及发生时刻。上位机可以存储这些信息 , 便

于以后问题的追溯。

3 系 统软 件流 程

系统软件的编制主要包括 计数时间到中断程序、显示

部分程序和下位机与上位机通信程序等。

3.1 中断程序

80C592 的两路比较输出用于焊钳 1 和焊钳 2 的定时

功能 , 分 别在 CM0 和 CM1 特殊功能寄 存器中装入 2 把

焊钳 与间隔时间 相对应的计 数脉冲 值 , 开放中断 , 则相应

的间隔到达时 , 产生中断。程序流程如图 3 所示 , 其中“故

障提示相关操作”包括了置向上位机发送的标志位。

3.2 显示程序

采用数码管动态扫描方式 , 分别显示 主程序和中断程

序两部分 , 其程序流程如图 4 所示。该部分的软件 编制还

包括 与 80C592 的 RS485 通 信协议的制 定 , 由于单 片机

的串行口为半双工形式 , 所以需要定义主机和从 机。本设

计 以 T S5 单 片 机 为 主 , 先 发 送 一 个 握 手 信 号 ,

5 收到该握手信 号后 , 回应答 信号 , T S5 收到

应答信号后握手成功 , 可以按预先规定的协议通信。

图 3 中断程序流程

图 4 显示程序流程

3.3 CAN 通信程序

分下 位机和上 位机两 部分 , 程 序流程 很简单 , 如图 5

所示 :

图 5 CAN 通信程序流程

该部分软件的编制同样需要制定通 信协议 , 与上 面的

RS485 通信不同的 是 , CANBUS 是 真正的总线 , 网络 中的

每个节点均可以广播的形式发送数据 , 数据的接收是 通过

设定屏蔽码来实现的 , 下位机设定 与自身局域网 ID 相匹

配的屏蔽码 , 只接收本 节点 ID 的数据 ; 上位机则接收 总线

上的所有数据。

4 结 论

本设计成 本低廉、结构 简单 , 已经 在汽车厂 家应用 达

到 800 多台 , 运行中稳定可靠 , 具有一定的推广价值 ; 另

外 , 本设计虽然 是针对工 频的电阻 焊设备 , 但 其原理以 及

实现的方式对于其他的焊接方式都有着 一定的参考价值。

方便的上位机管理可以融入车间 ERP 中。■
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