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:fjmacw Eksploatacja urzadzen i systeméw mechatronicznych
QOznaczenie
kwalllkacjll: E.18
Numar
zadania: 01
Kedakusza: E,18-01-01_20
Elementy podiegajace ocenie/kryteria oceny
Lp- Uwaga: Dopuszcza sig uzycie innych sformulowar poprawnych merytorycznie i oddajacych sens kryterium.
R.1 Rezultat 1: Wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesci elektrycznej automatu wiertarskiego oraz sposob ich naprawy
Zdajacy w tabeli 3 zapisat:
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidtowosci: brak ciaglosci potaczenia przycisku S2 z zasilaniem +24 V DC,
R1.1 spos6b naprawy: zapewnienie ciaglosci polaczenia
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidlowosci: brak cigglosci polaczenia pomiedzy czujnikiem B3 a WE3 sterownika,
R.1.2 sposdb naprawy: zapewnienie cigglosci potaczenia
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidlowosci: do WES sterownika jest poditaczony styk NO podiaczony nieprawidiowy styk tacznika
R13 kraficowego S5,
* |sposob naprawy: podiaczenie do WES sterownika styku NG zamiast NO tacznika krancowego S5 lub wymiana tacznika krafncowego
S5
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidlowosci: do WEE sterownika jest podigczony styk NC podigczony nieprawidiowy styk {acznika
R1d krafncowego S6,
*7 |sposdb naprawy: podigczenie do WEB sterownika styku NO zamiast NC tacznika krancowego S6 lub wymiana tacznika krancowego
S6
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidlowosci: brak cigglosci polaczenia pomiedzy cewky stycznika K3 a WY 3 sterownika,
R.1.5 sposdb naprawy: zapewnienie cigglosci potaczenia
miejsce | rodzaj usterkinieprawidiowosci: brak cigglosci polaczenia pomiedzy lampka sygnalizacyjng H4 a WY4 sterownika,
R.1.6  |spos6b naprawy: zapewnienie ciaglosci polaczenia
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidlowosci: uszkodzona cewka Y2,
R1.7 spostb naprawy: wymiana cewki na sprawng lub wymiana zaworu 1V2
miejsce i rodzaj usterki/nieprawidtowosci: uszkodzona lampka sygnalizacyjna H4,
R.1.8 spos6b naprawy: wymiana lampki na sprawng
narzedzia niezbedne do wykonania naprawy: zestaw monterski lub wymieniono elementy zestawu monterskiego konieczne do
R.1.9  |wykonania naprawy
R.2 Ftezultat 2: Wykaz usterek/nieprawidiowosci w czesci pneumatycznej automatu wiertarskiego oraz sposéb ich naprawy
Zdajacy w tabeli 4 zapisat:
R.2.1  Imiejsce i rodzaj usterki/nieprawidiowosci: zawér 1V4 jest podtaczony odwrotnie do sitownika A2
R2.2 |spostb naprawy usterki z R.2.1.: podigczenie zaworu 1V4 zgodnie ze schematem
R23 miejsce i rodzaj usterki/nieprawidlowosci: zbyt duze dlawienie zaworu 1V3 uniemozliwiajace przeplyw powietrza lub uszkodzony
- zawdr 1V3 lub uszkodzony zawdr 1V1 lub uszkodzony sitownik A1
R.2.4 |spostb naprawy usterki z R.2.3.: spos6b naprawy adekwatny do zdiagnozowanej w R.2.3. usterki
Rezultat 3: Wskazania eksploatacyjne automatu wiertarskiego - parametry zasilania oraz okreslenie funkcji czujnikéw
R3  lelekt rycznych | zaworow diawiaco-zwrotnych
Parametry zasilania
Zdajgey zapisat:
R.3.1 |napiecie zasilania sterownika PLC (ukladu sterowania): 24 V DC
R.3.2 |napiecie zasilania silnika wrzeciona (uktadu napedowego): 400 V AC
R.3.3 |cisnienie robocze: 4 bary
Okreslenie funkcji czufjnikow elektrycznych i zaworow diawigco-zwrotnych
Zdajacy zapisat:
R.3.4 Jacznik krancowy S5 odpowiada za glebokosé wierconego otworu
R.3.5 |lacznik krancowy S6 odpowiada za ustalenie odleglosci wiercenia otworu od krawedzi detalu
R.3.6 |Jczujnik B4 wykrywa maksymalnie wsuniete ttoczysko sitownika A2
R.3.7 |czujnik B3 wykrywa obecnosé metalowego detalu w magazynie
R.3.8 |zawdr diawigco-zwrotny 1V3 zmniejsza predkosé wysuwania tloczyska silownika Al
R.3.9 |Jzawoér diawigco-zwrotny 1V4 zmniejsza predkosé wysuwania tloczyska sitownika A2
Rezultat 4: Wskazania eksploatacyjne automatu wiertarskiego — wykaz koniecznych regulaciji parametrow, zapewniajacych
R4 l4ziatanie uktadu zgodnie z dokumentacja techniczna automatu wiertarskiego
Zdajacy zapisat:
A4 diawienie zaworu 1V3 ustawione tak, aby uzyskac czas wysuniecia dwa razy diuzszy od wsuniecia tloczyska podigczonego
o sitownika
diawienie zaworu 14 ustawione tak, aby uzyskaé czas wysunigcia dwa razy diuzszy od wsunigcia tloczyska podigczonego
R42 | X
|sitownika
R.4.3 |S5 umiejscowiony tak, aby gtebokos¢ wiercenia otworu wynosita 3 mm
R.4.4 |S6 umiejscowiony tak, aby odlegtoéé wiercenia otworu od krawedzi detalu wynosita 5 cm (50 mm)




