
Завдання_2:     Програмування  мехатронної лінії 
сортування заготовок 

Імена учасників :   ________________________________________________________________  

__________________________________________________________________  

Назва навчального закладу   ____________________________________________________  

Кількість балів (max./ із загальної кількісті) 50/70  

Час виконання 150 хвилин 

ЗАВДАННЯ  

У замовника є проблеми з введенням 
в експлуатацію мехатронної системи.  
Ваша компанія для вирішення 
проблеми  надсилає команду 
фахівців, яка повинна провести 
аналіз елементної бази та пошук 
несправностей. Час усунення 
несправностей регулюється 
договором.  Робота, вважається 
завершеною після оголошення 
членами команди про готовність 
мехатронної системи до роботи в 
межах виділеного часу.  
Після цього подальше усунення 
несправностей не можливо.
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Завдання
Запрограмувати роботу мехатронної лінії сортування. Технологічний процес повинен 
виконуватися у  відповідності до наданої технічної документації.  Технологічний 
процес визначається експертами перед змаганнями у вигляді  додаткового 
завдання.   Поставлене завдання  вважається виконаним коли: 

● Мехатронна лінія працює у відповідності до заданого технологічного процесу
● Система керування відповідає технічним вимогам, виконаним у відповідності до

наданої технічної документації з використанням професійних інструментів.
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Загальний вигляд станції портального роботу

1. Портальний робот
2. Місце завантаження одиничної заготовки
3. Лоток для заготовок - позиція   1
4. Лоток для заготовок - позиція  2
5. Магазин виділення одиничної заготовки

Інформація про магазин виділення одиничної заготовки:  
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Allocation list магазинe виділення одиничної заготовки: I/O

I/O  Назва пристроїв 

DI0  Циліндр витягнутий   

DI1  Циліндр втянутий

DI2  Наявність заготовки в магазині

DO0  Рух циліндра виштовхування заготовки

 Загальний вигляд станції сортування 
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Зіштовхувач 2Зіштовхувач 1



Оцінювання технологічного процесу станції сортування

Опис технологічного процесу мехатронної системи. Бали нараховуються по 
виконанню окремої технологічної операції. Увага: Оцінювання може бути 
закінчено достроково, у випадку, коли незакінчений технологічний процес 
зупиняється на одній із операцій. (втручання команди на даному етапі не 
допускається).

Початкове положення станції портального роботу 

● Привод магазин увиділення одиничної заготовки втянутий
● Захоплювальний пристрій закритий
● Захоплювальний пристрій піднятий у вертикальній площині
● Каретка захоплювального пристрою знаходиться над місцем завантаження

заготовки

Початкове положення сортувальної станції 

● Мотор конвеєра вимкнений Off
● Шток циліндра стопору витягнутий
● Зіштовхувач  1   втянутий
● Зіштовхувач  2   втянутий

Підготовка:  

Технологічний процес роботи мехатронної лінії 
сортування  визначається експертами перед 
змаганнями у вигляді  додаткового завдання. 
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● Підключити PLC  до I/O   терміналу та панелі оператора
● Запустити  PLC
● Подати тиск повітря в магістраль станції відкривши

розподільник на системі підготовки повітря
● Забрати всі заготовки зі станції
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Оцінювання професійної практики  

Опис  Кількість 
балів   (0-3)  

Max  
бал 

Чистота на робочих місцях та станціїl  

Монтаж труб і кабелів на профілях і на профільній пластині  

Механічний та пневматичний монтаж  

Eлектрична установка та проводка компонентів  

Спец випадки, оголошені експертами, а загальне враження   

Кількість балів за професійну практику  0  

Оцінка дострокового часу закінчення робіт  

Оцінка часу (рахується, якщо отримано 
максимальну кількість балів  за технологічний 
процес та роботоздатність механізмів і не менше 
66,67% балів за  професійну практику)
Бал за достроковий час  =   (max. час   –   дійсний 
час)   x  max. бали (max. час   –   min. час) =   (60.0   
-   .......)   x   1 бал  /   (60   -   .......)   

Max бал 

Кількість балів за достроковий час  10  

Бал за дос-
троковий час 

Загальна кількість балів  

Опис етапів Кількість балів Max   бал  

Роботоздатність механізмів 0  

Технологічний процес  40  

Професійна практики  0  

Час закічення  10  

Загальна кількість балів  50  




