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محصول   ۳د و در انتها این  نشومحصول متفاوت در کارخانه فرضی تولید می  ۳پروژه فرض بر این است که در این 

زمانی    با فواصل  ۲و نوع    ۱محصولات نوع    ازآنجاکهشوند.  می   یبند بسته با تعداد مشخصی در یک جعبه در کنار هم  

  قرمز مادون به کمک دو حسگر    ۲و    ۱گیرند، بر روی نوارهای نقاله شماره  مشخصی روی نوار نقاله قرار نمی   و مکانی

(IR)  انجام می تشخیص داده    ۲و    ۱، عبور محصولات نوع نقاله شماره  شودشده و شمارش  نوار  بر روی  اما   .۳  

نوار نقاله    یبر رو )این محصول همیشه    اند گرفته از هم تولید شده و روی آن قرار   ایثانیه  ۳محصولات در فواصل  

. لذا برای شمارش  باشد و نگرانی از بابت عدم وجود یا برهم خوردن نظم عبور محصولات وجود ندارد(  موجود می 

 از تایمر میکروکنترلر استفاده خواهد شد.   ۳محصولات نوع 

 : گردند  یبند م یتقسبوده و به شکل زیر زیر موجود  یهاالمانباید  یسازه یشبدر محیط 

 

 

 

 

 

 

 

 

 عملکرد مورد انتظار در پروژه: 

را آغاز    یبند بستهو کار شمارش محصولات برای    شدهروشن   دستگاه  شدهه ی تعب  ی کنترل  د یکلبه کمک   -1

 نماید. 

 شروع به حرکت نماید. ۱موتور نوار نقاله شماره  -2

)در واقع هدف ما قرارگیری    شناسایی شوددو مرتبه  ،  ۱عبور محصول شماره    ۱شماره    IRبه کمک حسگر   -3

بر روی ال سی دی    پس از هر دفعه شناسایی محصول،.  باشد(در جعبه می   ۱دو عدد محصول شماره  

  ، یک واحد افزایش یابد.۱کاراکتری تعداد شمارش شده محصول شماره 

 ود. خاموش ش  ۱موتور نوار نقاله شماره  -4

به جلوی نوار    ۱ثانیه روشن شود تا بسته از جلوی نوار نقاله شماره    ۳به مدت    ۴موتور نوار نقاله شماره   -5

 منتقل شود.  ۲نقاله شماره 

 کنترلر اصلی

عدد موتور برای مدیریت نوارهای    ۴

 نقاله 
عدد حسگر مادون قرمز  ۲  

کلید کنترلی برای روشن و خاموش  

 نمودن دستگاه  

ال سی دی کاراکتری برای  نمایشگر 

 نمایش تعداد محصولات بسته بندی شده 



  شروع به حرکت نماید. ۲موتور نوار نقاله شماره   -6

، یک مرتبه شناسایی شود )در واقع هدف ما قرارگیری  ۲عبور محصول شماره    ۲شماره    IRبه کمک حسگر   -7

باشد(. پس از هر دفعه شناسایی محصول، بر روی ال سی دی  در جعبه می   ۲یک عدد محصول شماره  

  ، یک واحد افزایش یابد.۲کاراکتری تعداد شمارش شده محصول شماره 

 خاموش شود.  ۲موتور نوار نقاله شماره  -8

به جلوی نوار    ۲ثانیه روشن شود تا بسته از جلوی نوار نقاله شماره    ۳به مدت    ۴موتور نوار نقاله شماره   -9

 منتقل شود.  ۳نقاله شماره 

 شروع به حرکت نماید.  ۳موتور نوار نقاله شماره   -10

ثانیه یک شمارش   ۳، باید تایمر میکروکنترلر فعال شده و پس از هر  ۳روشن شدن موتور شماره    محضبه  -11

نمونه در هر بسته بندی نهایی موجود باشد.   ۳انجام دهد. از این محصول باید    ۳برای عبور محصول شماره  

هر دفعه شناسایی محصول، بر روی ال سی دی کاراکتری تعداد شمارش شده محصول شماره    ضمنا پس از

  ، یک واحد افزایش یابد.۳

 خاموش شده. ۳موتور نوار نقاله شماره  -12

 به محل دپو منتقل گردد.  ثانیه روشن شود تا بسته  ۳به مدت  ۴موتور نوار نقاله شماره  -13

 

چهار موتور با یک فرمان از سوی میکرو مدیریت شود  کنترل هر که  وری طراحی شودطمدار  بخش امتیازی:

 آی سی های درایور استفاده شود.  های  Enableو برای انتخاب موتور هدف فقط از 

 

 

 باشید  و سربلند   موفقهمواره 

 

 

 

 


