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Numer

stanowiska

Egzaminator wpisuje T,
jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat posredni 1: Wykonane polaczenia elektryczne modelu ukladu sterowania dwoma sitownikami

Uwaga: Po informacji od przewodniczacego ZNCP o gotowosci zdajacego do podiaczenia uktadu do zasilania elektrycznego nalezy oceni¢ rezultat posredni,
a wiec czy:

1 | Przyciski STOP i START sg podigczone zgodnie ze schematem uktadu elektrycznego — Rysunek 1

2 | Przekazniki K1 i K2 sg podltaczone zgodnie ze schematem uktadu elektrycznego — Rysunek 1

Cewki rozdzielacza V1 Y1 i Y2 oraz rozdzielacza V2 Y3 i Y4 sa podiaczone zgodnie ze schematem uktadu elektrycznego

3| Rysunek 1

Wylaczniki krancowe CO i Clsg podiaczone zgodnie ze schematem uktadu elektrycznego — Rysunek 1

Tulejki zaciskowe sg zamontowane na wszystkich wykonanych przewodach elektrycznych

4
5 | Czujnik indukcyjny jest podtaczony zgodnie ze schematem uktadu elektrycznego — Rysunek 1
6
7

Przewody elektryczne poprowadzone sg w korytkach grzebieniowych

8 |Kolory przewodow dla napiecia + 24 V sg czarne, dla 0 V sa niebieskie

Rezultat posredni 2: Wykonane polaczenia pneumatyczne modelu ukladu sterowania dwoma silownikami

Uwaga: Po informacji od przewodniczacego ZNCP o gotowosci zdajacego do podiaczenia uktadu do zasilania pneumatycznego nalezy oceni¢ rezultat posredni,
a wiec czy:

1 | Sitowniki Al 1 A2 sg podiaczone zgodnie ze schematem uktadu pneumatycznego — Rysunek 2

2 |Rozdzielacze V1i V2 sg podlaczone zgodnie ze schematem uktadu pneumatycznego — Rysunek 2

3 | Zawor V3 jest podiaczony zgodnie ze schematem uktadu pneumatycznego — Rysunek 2
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Rezultat 3: Wykonany model uklad sterowania dwoma silownikami

1 | Warto$¢ cisnienia roboczego wynosi 4 bar

Nacisnigcie przycisku START uruchamia uktad

Uruchomiony uktad dziata zgodnie z zataczonym opisem

Predkos¢ ruchu ttoczyska Al jest w przyblizeniu mniejsza o potoweg od warto§ci maksymalnej

Nacis$nigcie przycisku STOP zatrzymuje dziatanie uktadu

DN || B

Po nacisnigciu przycisku STOP sitowniki sg w stanie poczatkowym - oba majg niewysunigte ttoczyska

7 |Czerwona lampka $wieci si¢ podczas postoju uktadu

Przebieg 1: Wykonywanie przewodow elektrycznych

1 | Zdajacy postugiwatl si¢ narzedziami do cigcia i zarabiania przewodoéw w sposob bezpieczny i zgodny z ich przeznaczeniem

2 | Zdajacy umiescil odpady po wykonaniu przewodu w miejscu do tego przeznaczonym (kosz)

Przebieg 2: Wykonywanie montazu modelu ukladu sterowania dwoma silownikami

1 |Zdajacy postugiwat si¢ narzgdziami monterskimi w sposob bezpieczny i zgodnie z ich przeznaczeniem

2 | Zdajacy wszystkie prace wykonywat przy odlaczonym zasilaniu elektrycznym oraz zasilaniu pneumatycznym

3 | Zdajacy po wykonaniu prac pozostawit uporzadkowane stanowisko
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Opis dzialania ukladu sterowania dwoma silownikami
Linia produkcyjna wyposazona jest w uktad podajnika, ktorego elementami wykonawczymi sa dwa sitowniki pracujacy cyklicznie.
W pozycji poczatkowej oba sitowniki sa wsunigte.
Po nacis$nigciu przycisku START tloczysko sitownika Al wysuwa sig catkowicie do potozenia C1, a nastgpnie uklad rozpoczyna prace cykliczna zgodnie
z algorytmem:
1. tloczysko sitownika A2 wysuwa si¢ do potozenia wykrywanego przez czujnik indukcyjny B1,
2. tloczysko sitownika A1 powraca do stanu poczatkowego CO,
3. tloczysko sitownika A2 powraca do stanu poczatkowego, inicjujac wysuwanie si¢ ttoczyska sitownika Al do potozenia C1,
4. powro6t do punktu 1.
Lampka czerwona sygnalizuje postoj linii produkcyjne;j.
Woeisnigceie przycisku STOP w dowolnym momencie dzialania uktadu sterowniczego powoduje powrot sitownikow do polozenia poczatkowego.
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Rysunek 1. Schemat potaczen elektrycznych modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami.
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Rysunek 2. Schemat potaczen pneumatycznych modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami

Strona 5z 5



