Zadanie praktyczne dla kwalifikacji EE.21 — technik mechatronik (podstawa
programowa z 2017 r.)

https://cke.gov.pl/images/ EGZAMIN_ZAWODOWY!/informatory/formula_2017/311
410.pdf
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Ocenie podlegac bedzie 5 rezultatow:

R1. Narysowany Schemat potgczen pneumatycznych zgniatarki (Rys. 5),

R2. Zmodyfikowany Program sterowniczy dla PLC (Rys. 6),

R3. Wartosci parametrow blokow czasowych i licznika (tabela 4),
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R4. Wykaz usterek/nieprawidtowosci w czesci elektrycznej zgniatarki, sposob ich
naprawy oraz niezbedne do tego celu narzedzia (tabela 5),

R5. Wskazania eksploatacyjne dla zgniatarki TF712.
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R2. Narysowany schemat potgczen pneumatycznych zgniatarki
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R2. Zmodyfikowany Program sterowniczy dla PLC (Rys.
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Analogicznie do B13

ys. 6. Program sterowniczy PLC do zmodyfikowania.



R3. Wartosci parametrow blokow czasowych i licznika

w algorytmie
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Tabela 4. Wartosci parametrow blokow czasowych i licznika
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R4. Wykaz usterek/nieprawidtowosci w czesci elektrycznej zgniatarki, sposob ich naprawy
oraz niezbedne do tego celu narzedzia

Miejsce usterki/ Rodzaj Sposob naprawy Niezbedne narzedzia

nieprawidtowosci usterki/nieprawidtowosci

Przycisk S2 uszkodzony przycisk NC (S2) - zbyt duza wymiana przycisku szczypce do ucinania kabli,
rezystancja (gdy przycisk jest niewcisniety) zaciskarka do koncowek

tulejkowych, korcowki
tulejkowe, przewody, zestaw

wkretakow

PLC:17/B4:4 przerwane potgczenie elektryczne usuniecie niesprawnego potaczenia, wykonanie

(PLC:17/B4:4) nowego potgczenia (uciecie przewodu, zatlozenie

koncoéwek, przykrecenie przewodu do stykéw)

OV/H1:X2 przerwane pofaczenie elektryczne usuniecie niesprawnego potaczenia, wykonanie

(OV/H1:X2) nowego potaczenia
Cewka zaworu V2: uszkodzona cewka zaworu V2 wymiana cewki zaworu
Y2 bardzo duza rezystancja Y2:A1/Y2:A2
Czujnik B11 uszkodzony (zle zatozony) B11 wymiana facznika, prawidtowe zalozenie tacznika

(tak, aby rezystancja byta rowna 0, gdy ttoczysko Al
jest wsuniete)

Czujnik B2 uszkodzony czujnik B2 (zbyt duza wymiana czujnika
rezystancja, gdy ttoczysko A2 jest wysuniete)



R5. Wskazania eksploatacyjne dla zgniatarki TF712.

Parametry zasilania elektrycznego i pneumatycznego:
« zasilanie cz. elektrycznej: 24 V DC
 zasilanie cz. pneumatycznej: sprezone powietrze, ciSnienie 6 bar

Ustawienie czujnikow krancowych:

« B11 - tak, aby wykrywat skrajne potozenie ttoczyska Al - ttoczysko wsuniete
B12 - tak, aby wykrywat skrajne potozenie ttoczyska Al - ttoczysko wysuniete
B2 - tak, aby wykrywat skrajne potozenie ttoczyska A2 - ttoczysko wysuniete
B3 - tak, aby wykrywat detal w pozycji pokazanej na rysunku nr 1

B4 - tak, aby wykrywat detal w pozycji pokazanej na rysunku nr 2

Ustawienie zaworow dtawigco zwrotnych:
« dtawienie V3 ustawione tak, aby sitownik A1 wysuwat sie przez 2s
« dlawienie V4 ustawione tak, aby sitownik A2 wsuwat sie przez 2s
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