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~ Rok 2017
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

l.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejk¢ z numerem PESEL 1 z kodem o$rodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:
swoOj numer PESEL*,

— oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 10 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos przez podniesienie rgki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

Zapoznaj si¢ z trescig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

Czas rozpoczecia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespolu
nadzorujacego.

Po wuzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamos¢



Zadanie egzaminacyjne

W zakladzie przemystowym zainstalowano automat wiertarski ktérego schemat funkcjonalny przedstawiono
na rysunku 1. Automat sktada si¢ z dwoch sitownikow pneumatycznych:

— sitownik podajacy metalowe detale do obrobki — A1,

— sitlownik wrzeciona automatu wiertarskiego — A2.
Po zmontowaniu automatu przeprowadzono test pracy. W wyniku obserwacji dzialania automatu
stwierdzono, ze nie pracuje on zgodnie z diagramem standw zawartym w dokumentacji techniczne;j.
Sprawdzono program sterowniczy i stwierdzono, ze nie zawiera btedow. Wykonano pomiary rezystancji
przewodow taczacych elementy automatu wiertarskiego ze sterownikiem PLC oraz zasilaniem, a takze
pomiary wybranych elementow. Wyniki obserwacji dzialania automatu wiertarskiego oraz pomiaréw zostaty
zawarte w wynikach badan zmontowanego automatu wiertarskiego — tabela 1.

Przeanalizuj dokumentacje techniczng automatu wiertarskiego zawierajaca:

— schemat funkcjonalny automatu wiertarskiego — rysunek 1,

— schemat potaczen pneumatycznych — rysunek 2,

— diagram standw automatu wiertarskiego — rysunek 3,

— schemat elektryczny podlaczenia elementow automatu wiertarskiego do sterownika PLC — rysunek 4,

— parametry wybranych elementéw — tabela 1.
Na podstawie poréwnania wnioskoOw z analizy dokumentacji technicznej automatu wiertarskiego oraz
wynikow badan zmontowanego automatu wiertarskiego okresl usterki/nieprawidlowosci wystepujace

w automacie, sposob ich naprawy oraz narzg¢dzia niezbedne do naprawy. Wypelnij tabele 3 1 4 sktadajace si¢
na protokot z przeprowadzonej diagnozy 1 napraw. Napisz wskazania eksploatacyjne automatu wiertarskiego.
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Dokumentacja techniczna
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Rysunek 1. Schemat funkcjonalny automatu wiertarskiego
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Rysunek 2. Schemat polaczen pneumatycznych
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Opis prawidlowo dzialajacego automatu wiertarskiego

Dziatanie automatu jest przedstawione na diagramie stanéw automatu wiertarskiego — rysunek 3. Poczatkowo
automat wiertarski znajduje si¢ w stanie STOP. Po nacis$nigciu przycisku S1 automat przechodzi do stanu
PRACA. Wcisnigcie przycisku S2 w dowolnym momencie powoduje przej$cie automatu wiertarskiego do
stanu STOP (wylaczenie automatu wiertarskiego) — ttoczyska sitownikéw Al, A2 wracaja do pozycji
wsunigetej, silnik M zatrzymuje si¢, a sygnalizator H4 gasnie.

Czujnik indukcyjny B3 wykrywa obecno$¢ metalowego detalu w magazynie. Ustalenie odlegtosci wiercenia
od krawedzi w obrabianym elemencie odbywa si¢ przez zmiang polozenia czujnika S6. Glebokos$¢ wiercenia
mozna regulowac polozeniem czujnika S5. Czujnik B4 sygnalizuje catkowite wsuniecie ttoczyska sitownika
A2. Czas wysuwania sitownikow A1l 1 A2 powinien by¢ dwa razy dluzszy niz wsuwania. Wiertarka automatu
jest napedzana trojfazowym silnikiem indukcyjnym M zalgczanym stycznikiem K3 z osobnego zrddta
zasilania 3 x 400 V AC. Automat wiertarski jest sterowany przy uzyciu sterownika PLC zasilanym napigciem
24 V DC. Warto$¢ cisnienia spregzonego powietrza zasilajacego sitowniki automatu wiertarskiego powinna
wynosi¢ 4 bary.

Numery krokow
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Rysunek 3. Diagram stanow automatu wiertarskiego
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Tabela 1. Parametry wybranych elementow

Lp.

Nazwa elementu

Parametry

Sygnalizator H4

napiecie zasilania 24 V DC

moc znamionowa 21 W

zrédto sSwiatta: zarowka Bal5dx21w
stopien ochrony IP 65

Czujnik B4

czujnik magnetyczny kontaktronowy
wyjscie stykowe NO

maksymalne napiecie (chwilowe) 250 V
maksymalny prad obcigzenia 0,04 A
moc 10 VA

czestotliwos¢ przetgczania 200 Hz
oczekiwanie na aktywacje 2 ms

stopien ochrony IP 67

tacznik kraricowy S5

dzwignia z regulowang rolkg plastikowa
styk NC -1 szt.
stopien ochrony IP 65

tacznik krafncowy S6

dzwignia z regulowang rolkg plastikowa
styk NO — 1 szt.
stopien ochrony IP 65

CewkiY1iY2

napiecie sterujgce: 24 V DC, 24 V AC
wahania napiecia AC: £15%
wahania napiecia DC: £15%

pobdr mocy AC 2,5 VA

pobdr mocy DC 2,5 W

czas uruchomienia 0,05 s lub mniej
stopien ochrony IP65

Cewka stycznika K3

napiecie znamionowe 24 V DC
$rednie rozproszenie mocy rozruch/trzymanie 9 W
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Rysunek 4. Schemat elektryczny podlaczenia elementéw automatu wiertarskiego do sterownika PLC
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Tabela 2. Wyniki badan zmontowanego automatu wiertarskiego

Wyniki obserwacji dziatania automatu wiertarskiego

Sposdb dziatania
zaobserwowany
podczas testu
pracy
zmontowanego
automatu
wiertarskiego.

Po witgczeniu sprezonego powietrza, ttoczyska sitownikdw Al i A2 pozostajg w pozycji wsunietej.
Po recznym przesterowaniu zaworu 1V1 ttoczysko sitownika Al nie wysuwa sie przy droznych
przewodach pneumatycznych.

Po recznym przesterowaniu zaworu 1V2 ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie z maksymalng
predkoscig, a powrotne przesterowanie tego zaworu (zwolnienie przycisku) powoduje wsuwanie
sie ttoczyska sitownika A2 z dwukrotnie mniejszg predkoscia niz predkos¢ wysuwania.

Po wtaczeniu napiecia zasilania, gdy metalowy detal jest w magazynie (miejsce zainstalowania
czujnika indukcyjnego B3), na sterowniku PLC s$wiecg sie tylko diody sygnalizacyjne
odpowiadajgce za WE4 i WES6.

Po wcisnieciu przycisku S1, gdy metalowy detal znajduje sie w magazynie, automat wiertarski nie
pracuje.

Wynik pomiaru cisnienia

Cisnienie powietrza zasilajgcego automat wiertarski 4 bary

Wyniki pomiaréw rezystancji przewoddw elektrycznych taczacych elementy automatu wiertarskiego

ze sterownikiem PLC

Lp. | Odcinek przewodu Rezystancjaw Q
1 +24V/S1:3 0
2 +24 V/S2:1 oo
3 +24V/B3:1 0
4 +24V/B4:3 0
5 +24 V/S5:1 0
6 +24 V/S6:3 0
7 S1:4/WE1 0
8 S2:2/WE2 0
9 B3:4/WE3 oo
10 B4:4/WE4 0
11 $5:2/WE5 0
12 $6:4/WE6 0
13 0V/Y1:A2 0
14 0V/Y2:A2 0
15 0 V/K3:A2 0
16 0 V/H4:X2 0
17 WY1/Y1:Al 0
18 WY2/Y2:A1 0
19 WY3/K3:A1 oo
20 WY4/H4:X1 oo
Rezystancja stykow elementow wejsciowych
. Rezystancjaw Q
Oznaczenie elementu - -
przed testowym zatgczeniem po testowym zatgczeniu
S1 oo 0
S2 0 oo
S5 oo 0
S6 0 oo
B4 oo 0
Rezystancja elementéw wyjéciowych o temperaturze 20°C w temperaturze otoczenia 20°C
Nazwa i oznaczenie elementu Rezystancjaw Q
Cewka Y1 230,20
Cewka Y2 230,6 kQ
Cewka K3 64,2 Q
Sygnalizator H4 2,3 MQ
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedg 4 rezultaty:

wykaz usterek/nieprawidtowosci w czesci elektrycznej automatu wiertarskiego oraz sposéb ich
naprawy — tabela 3,

wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesci pneumatycznej automatu wiertarskiego oraz sposob ich
naprawy — tabela 4,

wskazania eksploatacyjne automatu wiertarskiego — parametry zasilania oraz okreslenie funkcji
czujnikéw elektrycznych i zaworéw dtawigco zwrotnych,

wskazania eksploatacyjne automatu wiertarskiego — wykaz koniecznych regulacji parametrow,
zapewniajacych dziatanie uktadu zgodnie z dokumentacja techniczng automatu wiertarskiego.

Protokol z przeprowadzonej diagnozy i napraw

Tabela 3. Wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesci elektrycznej automatu wiertarskiego oraz sposéb

ich naprawy

Lp.

Miejsce i rodzaj usterki/ , Narzedzia niezbedne do wykonania
. . , . Sposdéb naprawy
nieprawidtowosci naprawy
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Tabela 4. Wykaz usterek/nieprawidlowosci w czeSci pneumatycznej automatu wiertarskiego

oraz sposob ich naprawy

Lp.

Miejsce i rodzaj usterki/
nieprawidtowosci

Sposdb naprawy

Narzedzia niezbedne do wykonania
naprawy
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Wskazania eksploatacyjne automatu wiertarskiego

Parametry zasilania

Wykaz koniecznych regulacji parametrow, zapewniajacych dzialanie ukladu zgodnie z dokumentacja
techniczng automatu wiertarskiego (po wykonaniu naprawy otwory powinny by¢ wiercone
w odleglosci 5 cm od krawedzi na gteboko$¢ 3 mm).
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