


	
	



Задание C

СБОРКА, ПРОГРАММИРОВАНИЕ И ПУСКО-НАЛАДКА НЕБОЛЬШОЙ ПРОИЗВОДСТВЕННОЙ ЛИНИИ

	Количество баллов (из общего числа)
	Максимальное время
	Информация

	38/100
	240 мин
	Также на USB-накопителе 



Описание задачи
	Необходимо собрать и запустить станцию с манипулятором, настроить совместную работу со станцией сортировки. Написать программу управления согласно алгоритму. Манипулятор накрывает черные заготовки крышками, и готовые детали отправляются на скат.
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Задание:
1. Разработайте программу управления для ПЛК, согласно описанию алгоритма работы станции, и проведите пуско-наладочные работы.
2. Настройте датчики положения.
3. Настройте плавную скорость движения цилиндров с помощью дросселей.
Задание считается завершённым, когда: 
1. Станция полностью собрана, пневматические и электрические подключения выполнены верно. 
2. Программа ПЛК выполняется без ошибок и сбоев. Проверка осуществляется согласно описанию алгоритма работы станции.
3. Система удовлетворяет всем требованиям, описанным в документе «Профессиональная практика».

	· ОПИСАНИЕ СТАНЦИИ
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1. Цилиндр 1;
2. Цилиндр 2;
3. Пневматический захват;
4. Зона упаковки;
5. Зона фиксации.
Новые элементы на 1-й станции:
6. Цилиндр одностороннего действия;
7. Барьерный датчик.
Исходное положение:
· Цилиндр 1 втянут;
· Цилиндр 2 поднят;
· Губки хвата закрыты.
Примечание: распределитель для управления цилиндром одностороннего действия подключается к многополюсному I/O модулю 1-ой станции, оптический датчик – ко 2-й станции.








	· ЭЛЕКТРИКА – ЭЛЕКТРИЧЕСКИЕ ПОДКЛЮЧЕНИЯ ДАТЧИКОВ К МНОГОПОЛЮСНОМУ I/O МОДУЛЮ
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	ПИН
	Цвет
	Ножка разъёма M8
	Функция 

	
	
	Input

	
	1
	Белый
	0
	Датчик положения цилиндр 1 втянут 

	
	3
	Зеленый 
	2
	Датчик положения цилиндр 1 выдвинут 

	
	5
	Серый
	4
	Датчик положения цилиндр 2 опущен

	
	7
	Синий
	6
	[bookmark: _GoBack]Барьерный датчик

	
	9
	Черный
	8
	Не используется

	
	11
	Серо-розовый
	10
	Не используется

	
	
	Output

	
	2
	Коричневый 
	1
	Цилиндр 1 выдвинуть 

	
	4
	Желтый
	3
	Цилиндр 1 втянуть 

	
	6
	Розовый
	5
	Цилиндр 2 опустить 

	
	8
	Красный
	7
	Цилиндр 2 поднять 

	
	10
	фиолетовый
	9
	Сжать губки хвата

	
	12
	Красно-синий
	11
	Не используется

	
	
	Подключение питания

	
	13
	Бело-зеленый
	0-7 / 1
	24V DC

	
	14
	Коричнево-зеленый
	0-7 / 3
	0V

	
	15
	Бело-жёлтый
	0-7 / 3
	0V

	
	
	

	
	
	





	СБОРКА, ПРОГРАММИРОВАНИЕ И ПУСКО-НАЛАДКА МЕХАТРОННОЙ СТАНЦИИ



Максимальное количество баллов: 30/100 	Максимальное время: 240 мин.  
	Основной алгоритм программы

	Подать сжатый воздух на станцию. Контроллер не подсоединен к компьютеру. Ключ в положении «Man» - ручной режим. Стоппер в нижнем положении. Никаких изменений на станции происходить не должно. Все цилиндры на станции №2 втянуты, губки пневмозахвата не зажаты.
Внимание! Если в алгоритме работы возникает ошибка, то процедура оценки заканчивается!  (Не допускается перемещения механизмов вручную!). 

	A1: Проверка ручного режима программы. Станции в исходно положении. Ключ в положении «Man». Поместите 1 заготовку в магазин (заготовку выбирают участники).

	Нажмите кнопку «Старт» S2. Магазин выдаст заготовку.

	Заготовка транспортируется в зону упаковки, накрывается крышкой и транспортируется на скат.

	После того, как заготовка, накрытая крышкой, оказалась на скате, станции приходят в исходное положение.

	A2: Проверка автоматического режима программы. Станции в исходном положении. Ключ в положении «Auto». Поместите 2 заготовки в магазин (порядок заготовок определяют эксперты).

	Нажмите кнопку «Старт» S2.
A: Станция перемещает заготовку на конвейерную ленту. 

	Как только заготовка оказалась на конвейерной ленте, конвейер включается, заготовка транспортируется к датчику барьера для проверки наличия, а затем в  соответствующую зону:

	Если заготовка металлическая
	Если заготовка пластмассовая

	Загорается лампа H1, заготовка транспортируется в зону упаковки

(50% за каждое выполненное действие) 
	Загорается лампа H1, заготовка транспортируется в зону хранения. 

(50% за каждое выполненное действие)

	Конвейер выключается и лампа H1 гаснет.

Продолжение проверки с отметки B.
	После того, как заготовка транспортировалась в зону хранения, станция приходит в исходное положение. Продолжение проверки с отметки А.

	B: Манипулятор захватывает крышку и накрывает ей заготовку.

	После того как манипулятор накрыл заготовку крышкой, заготовка перемещается на скат. Станция приходит в исходное положение. Продолжение проверки с отметки А

	Во время работы конвейера, горит лампа Н1.
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