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TASK C: 
Сборка, программирование и пуско-наладка производственной линии, состоящей из станции перемещения материалов и станции сортировки

	Максимальное количество баллов за Задание 1 (из общего числа)
	Максимальное время 
	Информация

	38/100
	360 min
	Все иллюстрации, чертежи и схемы предоставлены на USB-Stick


Сценарий
	Вы ответственный за доставку автоматизированной производственной линии, приобретённой крупным заказчиком. Станция будет обеспечивать частичную автоматизацию технологических процессов на предприятии заказчика. 
	[image: ]


Задание 
Выполните сборку механической части, пневматических и электрических подключений согласно схемам и чертежам станции сортировки.

Задание считается завершённым когда: 
Станция полностью собрана, пневматические и электрические подключения выполнены верно. Проверка осуществляется при помощи пульта simubox и визуального контроля.
Процесс выполняется без ошибок и сбоев. Проверка осуществляется согласно описанию алгоритма работы станции.
Система удовлетворяет всем требованиям, описанным в документе «Профессиональная практика».

Линия будет отправлена заказчику сразу же, как только Вы завершите работу. Возможности внести изменения позже не будет. 
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Внешний вид производственной линии
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	1. Станция перемещения материалов (HS)
	2. Станция сортировки (SO)

	3. Конвейер (SO)
	4. Линейный привод

	5. Скат №1 (HS)
	6. Скат №2 (HS)

	7. Скат №1 (SO)
	8. Скат №2 (SO)

	9. Скат №3 (SO)
	


Исходное состояние линии:
HS:
Смотреть Task A

SO:
Конвейер выключен
Направляющие скатов 1 и 2 убраны 


Станция сортировки (SO)

	На станции отсутствует стопорный ПЦ и установлены оптические датчики. Датчик в начале конвейерной ленты – PART_AV наличие заготовки. Второй оптический датчик распознает заготовку в момент, когда она находится напротив индуктивного датчика.
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В таблице показан желаемый результат сортировки заготовок:
«лишние» 
серебрянные заготовки

	Скат №1 (HS)
	Скат №2 (HS)
	Скат №1 (SO)
	Скат №2 (SO)
	Скат №3 (SO)

	

	

	

	

	


	«лишние» 
черные заготовки

	все красные
заготовки

	
	
	




Конвейер станции сортировки оборудован контроллером ДПТ, позволяющим реализовать реверс двигателя. Схема контроллера:
[image: Blockdiagramm%20Motorst]




Электрика – Контроллер ДПТ:
A1 : перемещение вправо / A2 : перемещение влево
1, 2 : Электродвигатель
VCC: 24 V  / GND: 0V
A3 сброс ошибки; I-OUT перегрузка по току       [image: Motorst]
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 Установка детелей на скат:
Захват 
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