ELM.08 109
Zadanie egzaminacyjne

Zaprogramuj dostepnego na stanowisku egzaminacyjnym robota, tak, aby przenidst detale z palety do
wyznaczonej strefy na planszy — etap pierwszy oraz wykreslit zadang trajektorie — etap drugi. Ocen
dziatanie zaprogramowanego stanowiska.

Widok robota wraz z elementami stanowiska przedstawiono na rysunku1.

paleta :
v magazyn narzedzi
detal = ) ) )
= narzedzie do umieszczenia w chwytaku
plansza
S1 - przycisk sterowniczy NO
X5:10.0 - 10.7 S2 - przycisk sterowniczy NC
X6:Q0.0 - Q0.7 H1 - lampka sygnalizacyjna zielona
przekaznik - K1 H2 - lampka sygnalizacyjna czerwona
przekaznik - K2 H3 - lampka sygnalizacyjna zielona
przekaznik - K3 X3:INPUT 1- 8 - wejscia cyfrowe robota
X1:424 V DC X4:0UTPUT 1- 8 - wyjscia cyfrowe robota
Ko X1:+24 V DC
zasilacz 24 V DC
X2:GND

Rysunek 1. Rozmieszczenie komponentéw stanowiska

Opis stanowiska

Na stanowisku znajduje sie robot 6-osiowy wyposazony w chwytak pneumatyczny, magazyn narzedzi
Z umieszczonym narzedziem, palete z trzema detalami oraz plansze z zaznaczonymi punktami i strefg do
utozenia detali — rysunek 2. Stanowisko zostato zainstalowane w sposéb umozliwiajgcy korzystanie
z robota i spetnia wymogi bezpieczenstwa i higieny pracy.
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Rysunek 2. Widok przeniesionych i utozonych detali po zakonczeniu etapu pierwszego zadania

Rysunek 3. Etap drugi zadania — przemieszczanie narzedzia miedzy punktami




ELM.08 109
W celu wykonania zadania wykonaj nastepujgce czynnosci:

1. Zapoznaj sie z dokumentacjg techniczna.

2. Po uzyskaniu zgody Przewodniczgcego ZN podigcz zasilanie elektryczne i pneumatyczne.

3. Uruchom urzgdzenie sterujgce robotem, sprawdz poprawnos¢ komunikacji robota z urzgdzeniem
sterujgcym.

4. Upewnij sie, czy uktad bezpieczenhstwa robota jest sprawny i aktywny.

5. Przeprowadz test stopu awaryjnego.

6. Sprawdz, postugujgc sie interfejsem uzytkownika i wykonujgc ruch testowy, czy wszystkie napedy
robota sg sprawne i gotowe do pracy.

7. Utwérz program pozwalajgcy na przeniesienie detali z palety do wyznaczonej strefy na planszy jak
na rysunku 2 oraz pokonanie za pomocg pobranego narzedzia trajektorii wyznaczonej przez punkty
—rysunek 3. Schemat podigczen kontrolera robota przedstawiono na rysunku 4.

8. Przetestuj kolejne etapy programu z ustawieniem do 10 % predko$ci maksymalnej robota.

9. Zachowujgc warunki bezpieczehstwa przygotuj robota do pracy w trybie automatycznym. Po
uzyskaniu zgody Przewodniczgcego ZN uruchom aplikacje w trybie automatycznym zachowujgc
minimum 20 % predkosci maksymalne;j.

10. Wpisz do tabeli 1 wnioski wynikajgce z dziatania stanowiska.
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Rysunek 4. Schemat podtaczen elektrycznych systemu zrobotyzowanego
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Program sterujacy powinien dziala¢ w nastepujacy sposob:

Nookowbd =

8.
9.

10.
11.
12.
13.
14.

15.

Robot zaczyna ruch od pozycji poczgtkowej HOME.

Robot siega do strefy z paletg z detalami.

Zapala sie lampka sygnalizacyjna H1.

Robot pobiera detal za pomocg chwytaka.

Robot czeka na wcisniecie przycisku S1.

Po wcisnieciu przycisku robot umieszcza detal w kwadratowym polu zaznaczonym na planszy
Robot uktada kolejne detale jeden na drugim tworzac wieze z trzech detali. Po kazdym pobraniu
detalu robot czeka na wcisniecie przycisku S1.

Po utozeniu wiezy z trzech detali lampka sygnalizacyjna H1 gasnie, zapalajg sie lampki H2, H3.
Robot pobiera narzedzie z magazynu.

Robot przenosi narzedzie nad plansze.

Wierzchotek narzedzia umieszczony nad planszg na wysokosci maksymalnie 1 cm.

Robot przemieszcza narzedzie zgodnie z numeracjg punktéw od P1 do P16.

Po dojechaniu do punktu P16 robot odktada narzedzie do magazynu.

Program wykonuje proces w trybie automatycznym z predkoscig minimum 20 % predkosci
maksymalnej.

Po zakonczeniu zadania robot powraca do pozycji poczatkowej HOME.

W programie przynajmniej raz skorzystaj z kazdego z nastepujgcych trzech typow ruchu: ruch od punktu do
punktu (w interpolacji ztgczowej), ruch w interpolacji liniowej, ruch w interpolacji kotowej. Skorzystaj
z programowych polecen otwarcia i zamkniecia szczek chwytaka. Do realizacji zadania wykorzystaj uktad
odniesienia zwigzany z narzedziem — chwytakiem w etapie 1 oraz w etapie 2 z drugim narzedziem. Wieza
utworzona z detali w etapie pierwszym musi stac¢ stabilnie. Podczas wykonywania drugiego etapu zadania,
gdzie realizowany jest ruch narzedzia po torze, robot nie moze przewrdcic wiezy utworzonej w etapie 1.

Uwaga:
Kazdorazowo przez podniesienie reki zgtaszaj Przewodniczgcemu ZN gotowos$c¢ do podfgczenia uktadu do

Zrodta

napiecia zasilajgcego i sprezonego powietrza oraz przejscie z trybu programowania do pracy

automatycznej. Po uzyskaniu zgody wykonaj zgtaszane czynnoSci.

Podczas wykonywania zadania przestrzegaj przepiséw BHP i organizacji pracy. Po wykonaniu zadania
uporzadkuj stanowisko egzaminacyjne. Nie wytgczaj zasilania stanowiska i komputera.

Czas przeznaczony na realizacje zadania wynosi 150 minut.

Ocenie bedzie podlega¢ 5 rezultatow:
— robot przemystowy przygotowany do pracy,
— realizacja zadania aplikacji zrobotyzowanej — etap pierwszy,
— realizacja zadania aplikacji zrobotyzowanej — etap drugi,
— program aplikacji zrobotyzowanej,
— whnioski wynikajgce z dziatania aplikacji zrobotyzowanej — tabela 1

oraz

przebieg wykonywania czynnosci przygotowujgcych robota do pracy.
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Tabela 1. Wnioski wynikajace z dziatania stanowiska

Lp.

Stwierdzenie dotyczace dziatania stanowiska

Okresl, czy stwierdzenie jest
prawdziwe, wpisujac
w kolumnie TAK lub NIE

Ruch od punktu P4 do P5 jest ruchem wykonywanym
w interpolacji kotowej.

Ruch od punktu P7 do P8 jest ruchem wykonywanym
w interpolacji liniowej.

Dziatanie programu konczy sie w pozycji HOME.
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Wskazania dla osrodkéw egzaminacyjnych
dotyczace przygotowania stanowisk egzaminacyjnych do czesci praktycznej egzaminu

Oznaczenie i nazwa kwalifikacji: | ELM.08 Eksploatacja i programowanie systemow robotyki

Jesli we wskazaniach znajduje sie Zatgcznik nr 2, nalezy zwroci¢ na niego szczegolng uwage przy
przygotowywaniu stanowiska egzaminacyjnego.

Opis wyposazenia osrodka egzaminacyjnego

1. Miejsce egzaminowania — pomieszczenie wyposazone w jednoosobowe stanowiska egzaminacyjne
zapewniajgce samodzielne wykonanie zadania egzaminacyjnego, spetniajgce wymagania wynikajgce
Z przepisdw bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony srodowiska.

Tabela 1. Wyposazenie miejsca egzaminowania

Lp. Wyposazenie dodatkowe i uzupetniajace Je?'::f;ka Liczba
- : w zaleznosciod

1 | Stolik i krzesta dla zespotu nadzorujgcego szt. skiadu zespolu

2 | Stolik i krzesto dla egzaminatora szt. 1

3 | Stolik i krzesto dla obserwatora szt. 1
Tablica szkolna/plansza oraz kreda/pisak do zapisania

4 | czasu rozpoczecia i zakoriczenia pracy zdajacych szt. 1

5 |Zegar szt. 1

6 | Apteczka szt. 1

7 | Kosz na odpadki szt. 1

8 | Dtugopis (zapasowy dla zdajgcych) szt. wg potrzeb

= liczbie

g9 |ldentyfikator dla zdajgcego szt. zdajacych na
(wytgcznie z numerem stanowiska) Zmianie
Identyfikator dla zespotu nadzorujgcego

10 | (wylgcznie z napisem: PRZEWODNICZACY ZESPOLU szt. dla kazdej osoby
NADZORUJACEGO lub EGZAMINATOR)
Identyfikator dla obserwatora

11 | (wytgcznie z napisem: OBSERWATOR) szt. 1
Identyfikator dla asystenta technicznego

12 | (wytgcznie z napisem: ASYSTENT) szt. 1
Komputer stacjonarny lub laptop lub tablet
z dostepem do Internetu, do dyspozycji

13 | egzaminatora do wprowadzenia ocen do systemu szt. 1
informatycznego

2. Opis stanowiska egzaminacyjnego
W skfad stanowiska egzaminacyjnego wchodzi:
— indywidualne stanowisko do pisania — biurko lub stolik i krzesto,
— indywidualne stanowisko komputerowe — komputer z oprogramowaniem,
— indywidualne zrobotyzowane stanowisko — do montazu uktadu oraz programowania i konfiguracji
systemow zrobotyzowanych,
— pole magazynowe na narzedzia i elementy.
Kazde stanowisko wyposazone powinno by¢ w robota przemystowego, do ktérego jest zamocowana
pozioma ptyta montazowa o wymiarach minimum 500x800 mm.
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Do zrobotyzowanego stanowiska powinny by¢ doprowadzone nastepujgce media:
— zrédto napiecia zmiennego jednofazowego 230 V/50 Hz (min. trzy gniazda). Przytagcze powinno byc¢

umieszczone w skrzynce rozdzielczej NN wyposazonej w zabezpieczenia réznicowo-prgdowe
i nadmiarowo-prgdowe, wytgcznik gtéwny, wskazniki napiecia (lampki sygnalizacyjne). Na zewnatrz
skrzynki powinien by¢ umieszczony w widocznym miejscu wytgcznik awaryjny.

— sprezone powietrze

. Wyposazenie niezbedne do wykonania zadania

Tabela 2. Wyposazenie stanowiska egzaminacyjnego dla 1 zdajgcego

Lp.

Istotne funkcje - parametry Jednostk

techniczno-eksploatacyjne/uwagi a miary | Liczba

Nazwa

Stanowisko zrobotyzowane

liczba osi — 6;

przestrzen robocza:

zasieg robota minimum 400 mm
przenoszone obcigzenie minimalnie 0,5 kg;
kontroler robota z oprogramowaniem,
minimum osiem wejs¢, osiem wyjs¢ cyfrowych
programator reczny (teach pendant),
oprogramowanie narzedziowe do
programowania robota — licencja w jezyku
polskim lub angielskim — 1 szt.;

z mozliwoscig programowania jak w robocie
przemystowym

Robot szt. 1

Chwytak pneumatyczny

) , minimalny zakres od 20 do 50 mm; szt. 1
dwustronnego dziatania

minimum:

8 wejs¢ cyfrowych / 6 wyjs¢ cyfrowych;

2 wejscia analogowe z mozliwoscig
konfiguracji zakreséw lub 4 wejscia
analogowe:

2 wejscia analogowe 0+10 V

i 2 wejscia 4+20 mA.

2 wyjscia analogowe z mozliwoscig
konfiguracji

zakresow lub 4 wyjscia analogowe: 2 wyjscia
analogowe 0+10 V i 2 wyjscia 4+20 mA,;
zasilanie 24 V DC;

spetniajgcy wymagania norm:
IEC61131-1,IEC 61131-2, IEC 61131-3;

Sterownik PLC szt. 1

Urzadzenia, aparaty elektryczne

4

zestyk NO; monostabilny; wciskany;

montowany na szynie TH35; szt. 1

Przycisk sterowniczy"

5

zestyk NC; monostabilny; wciskany;

montowany na szynie TH35; szt. 2

Przycisk sterowniczy"

napiecie znamionowe 24 V DC;

montaZz na szynie TH35; kolor czerwony; szt. !

Lampka sygnalizacyjna®

napiecie znamionowe 24 V DC; montaz na

szynie TH35; kolor zielony; szt. 2

Lampka sygnalizacyjna®

24 V DC; prad wyjsciowy min. 4 A montowany

na szynie TH35; szt. !

Zasilacz napiecia statego
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Przenosnik tasmowy

z mozliwoscig przytaczenia do kontrolera
robota lub sterownika PLC, z mozliwoscig
wysterowania zatgczenia i zmiany kierunku;
mozliwo$¢ regulacji predkosci za pomoca
potencjometru;

wyposazony w koncowy pozycjoner
transportowanego detalu, z mozliwoscig jego
demontazu;

tasma transportera o dtugosci minimum

400 mm i szerokosci minimum 50 mm;

z mozliwoscig montazu i regulacji potozenia
czujnikow z Wyposazenia nad tasmociggiem;
naped 24 V DC lub z wbudowanym uktadem
sterowania z sygnatami logicznymi sterujgcymi
ruchem w logice 24 VV DC, PNP zgodnie z tabelg
prawdy;

Sygnat s’te.rt,.ljacy Ruqh . [V] DC
przeno$nikiem | przenosnika
START 24
START/STOP STOP 0
LEWO 0
PRAWO 24

LEWO/PRAWO

szt.

10

Czujnik zblizeniowy?
z uchwytem
montazowym

pojemnosciowy; napiecie zasilania 24 V DC;
PNP NO; 3-przewodowy; kabel o dtugosci
min. 1,5 m, koncowki przewodéw kabla
zakonczone tulejkami zaciskowymi;
cylindryczny gwintowany; z dwiema
nakretkami; nominalna strefa dziatania min.
2 mm; oznaczenia wyprowadzen: BU, BN,
BK

BN 1 *

G Lo s

—_—

%I-_ BU

)

szt.

11

Czujnik optyczny?
z uchwytem
montazowym

odbiciowy osiowy; napiecie zasilanie 24 V
DC;

PNP NO; 3-przewodowy; kabel o dtugosci
min. 1 m, koncdwki przewoddéw kabla
zakonczone tulejkami zaciskowymi;
cylindryczny gwintowany; z dwiema
nakretkami; oznaczenia

wyprowadzen: BU, BN, BK

BN 1 +

O e s

S
il

_{>}_ BU 3

szt.
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indukcyjny; napiecie zasilania 24 V DC; PNP
NO; 3-przewodowy; kabel o dtugosci min.
1,5 m, koncéwki przewodow kabla
zakonczone tulejkami zaciskowymi;
cylindryczny gwintowany; z dwiema
nakretkami; nominalna strefa dziatania min.
Czujnik zblizeniowy 2 mm;
12 | z uchwytem oznaczenia wyprowadzen: BU, BN, BK szt. 1
montazowym
BN 1 +
O Lo
—_—
- BU 3 ”
- cewka 24 V DC; min. 2 zestyki przetgczne;
Przekaznik o . . . L
13 elektromaanetvezn sygnalizacja zadziatania; przycisk testujgcy; szt. 3
ghetyczny montaz na szynie TH35
Elektronarzedzia, narzedzia, sprzet, osprzet
14 | Wkretaki izolowane ptaskie i krzyzowe kpl 1
15 | Klucze ptaskie 5+19 mm kpl. 1
16 | Klucze imbusowe 1+10 mm kpl. 1
17 | Szczypce boczne tngce dtugo$¢ min. 160 mm szt. 1
1g || raska do zaciskania 0,5+2,5 mm? szt. 1
koncowek tulejkowych
19 | Sciggacz izolacji szt. 1
niebieska; przelotowa; 1-poziomowa;
4-przewodowa;
20 | Ztgczka na szyne TH35% przekroj przewodu 2,5 mm? szt. 8
np. WeidmullerSAK 4/EN niebieska
(0467460000), WAGO 2002-1204)
czerwona; przelotowa; 1-poziomowa;
4-przewodowa;
21 | Zigczka na szyne TH35% przekroj przewodu 2,5 mm? (np. szt. 8
WeidmullerSAK 4/EN czerwona (0467460000),
WAGO 2002-1203)
szara; przelotowa;
22 | Ztgczka na szyne TH35%) 1-poziomowa; 4-przewodowa; szt. 16
przekréj przewodu 2,5 mm?
bezowa; przelotowa;
23 | Ztgczka na szyne TH35%) 1-poziomowa; 4-przewodowa; szt. 16
przekréj przewodu 2,5 mm?
24 | Mostek wtykany do ztgczek® | niebieski; 4-biegunowy; szt. 2
25 | Mostek wtykany do ztgczek® | czerwony; 4-biegunowy; szt. 2
26 | Scianka koncowa do ztgczek® | do zlgczek 4-przewodowych ze specyfikacii szt. 12
27 Blokada koncowa do ztgczek | (np. Weidmuller EW 35 0383560000 szt 4
na szyne lub 9540000000 lub WAGO 249-116) '
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Urzadzenia pneumatyczne

5/2 bistabilny;
napiecie zasilania cewek 24 V DC,;
Pneumatyczny A2
28 | elektrozawor \ /‘ szt. 1
rozdzielajgcy / T\ vly /7 /
mozliwo$¢ montazu do ptyty/stotu
cisnienie robocze 0+10 bar; montowany na
przewodach, pokretto regulacyjne
Zawor A
29 dtawigco-zwrotny 7 szt. 2
3/2 montowany na przewodzie lub do
piyty/stotu
, A
30 Pneumatyczny zawor | ot 1
odcinajaco-odpowietrzajagcy Ak, \
bl 1y V'ldllli"llli
11 3
(P) (R)
Zespdt przvaotowania zawoér odcinajacy, filtr, manometr,
31 Ssor pzonpe )(;g owietrza zawoér redukeyjny, szt 1
bre gop mozliwo$¢é montazu do ptyty/stotu
dostosowane do elementow pneumatycznych
32 | Szybkoztgcza pneumatyczne | wymienionych w specyfikacji i do srednicy szt. 10
przewodow bedgcych w wyposazeniu osrodka
33 | Ttumik hatasu dostosowany do posiadanych zaworéw szt. 6
Modele detali (kolory modeli przyktadowe)
Model 1
Detal nr 1 — sze$cian foremny
o boku 25 mmm niemetalowy
34 | Nie wytwarzac¢ w kolorze szt. 12
czarnym, zeby nie byto
problemdéw ze wspotpracg
z czujnikiem optycznym
Model 3
Magazyn detali;
35 | materiat dowolny szt. 1
niemetalowy, zalecany druk
3D
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36

Model 5

Paleta 1;

materiat dowolny
niemetalowy, zalecany druk
3D

szt.

37

Model 6

Paleta 2 z dwoma rodzajami
otworéw

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

38

Model 7

Paleta 3;

materiat dowolny
niemetalowy, zalecany druk
3D

szt.

39

Model 8

Detal nr 2 — walec metalowy;
materiat wykrywany przez
czujnik indukcyjny.

W przypadku wydruku 3D
mozna skorzystac
dotgczonego pliku .stl,

a w spodni wpust wiozy¢ na
wcisk lub przyklei¢ metalowg
nakretke M6.

szt.

40

Model 9

Detal nr 3 — walec
niemetalowy;

materiat niewykrywany przez
czujnik indukcyjny

szt.
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41

Model 10

Przeszkoda;

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

42

Model 11

Pojemnik;

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

43

Model 12

Magazyn opadowy
Wykonany z plastiku, metalu
lub tektury, zalecany wydruk
3D

szt.

44

Model 13

Watek nr 1

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

45

Model 14

Watek nr 2

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

— =W e
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46

Model 15

Pierscien nr 1

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

47

Model 16

Pierscien nr 2

materiat dowolny, zalecany
druk 3D

szt.

48

Model 17

Narzedzie do umieszczenia
w chwytaku. Narzedzie o
podstawie mozliwej do
pobrania przez chwytak,
zakonczone ostro (Srednica
do 3 mm), o dtugosci do 15
cm

Przyktadowy wyglad narzedzia, dostosowany

do modelu 19

S
W

szt.

49

Model 18
Pisak do papieru i obudowa
na pisak

szt.

50

Model 19
Magazyn narzedzi

szt.

B
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51 Modell 20 Magazyn detalu szt 1
obrabianego
52 Model 2:| Magazyn szt 1
elementow
Aparatura kontrolno-pomiarowa
53 | Multimetr cyfrowy pomiar U I (ACi DQ), R, tester ’Clag’fOSCI szt 1
obwodu; reczna zmiana zakresow.
54 | Stoper minimalny zakres od 0 do 60 s szt. 1
55 | Suwmiarka uniwersalna noniuszowa o dziatce elementarnej 0,05 mm szt. 1
Komputery, peryferia
z zainstalowanym systemem operacyjnym
i oprogramowaniem do programowania
posiadanego robota oraz oprogramowaniem
56 | Komouter z monitorem do programowania sterownikéw PLC ze kol 1
P specyfikacji; w jezyku LD i FBD; pl.
posiadajgcy klawiature, myszke oraz
szeregowe porty umozliwiajgce komunikacje
z posiadanym robotem i sterownikiem PLC
57 | Srodki ochrony indywidualnej
58 | Okulary ochronne szt. 1

" W przypadku posiadania przez o$rodek elementéw z innymi oznaczeniami nalezy w trwaty i widoczny
Sposob je oznaczy¢ zgodnie z opisem zaciskow w kolumnie 3.

2 W przypadku posiadania przez osrodek elementéw z innymi oznaczeniami nalezy w trwaty i widoczny
Sposob je oznaczy¢ zgodnie z opisem wyprowadzen w kolumnie 3.

% Nalezy dopilnowaé, aby elementy byty wzajemnie kompatybilne (np. tego samego producenta).




Tabela 2a. Wyposazenie stanowiska wspélnego dla kilku zdajacych
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Lp.

Nazwa

Istotne funkcje - parametry
techniczno-eksploatacyjne/uwagi

Jednostka

Dlailu

Liczba zdajacych

miary

Maszyny/inne wtasciwe dla kwalifikacji

cisnienie wyjsciowe min. 6 bar,

Sprezarka

max 10 bar, wydajnos¢
dostosowana do liczby stanowisk
egzaminacyjnych w sali
egzaminacyjnej,

szt.

Tabela 3. Materialy zuzywane w calosci do wykonania zadania praktycznego dla 1 zdajagcego
(tylko w przypadku zadania z usuwaniem btedéw)

Orientacyjna Szacunkowy
Nazwa materiatu/podzespotu/ czesci o cena koszt dla
X Jednostka llos¢ dla , )
Lp. /elementu zamiennego/ surowca/ . ) jednostkowa 1 zdajgcego
X miary 1 zdajgcego
potproduktu
zt zt
1 | Koncowki tulejkowe szt. 10 0,10 1,00
- — —
2 Przewod LgY 1 mm< w izolacji koloru m o 1,00 2.00
czarnego
: > —
3 P_rze_wod_ LgY 1 mm* w izolacji koloru m y 1,00 1,00
niebieskiego
- — —
4 Przewod LgY 1 mm# w izolacji koloru m y 1,00 1,00
bragzowego
5 Rysunek nr 4, jesli jest w zatgczniku szt y 1,00 1,00
numer 2a
Razem brutto 6,00
Tabela 3a. Materiaty wielokrotnie wykorzystywane przez zdajacych na 1 stanowisku
Orientacyjna Sy
Nazwa materiatu/podzespotu/ : koszt dla
. . Jednostka ‘s Dla ilu cena .
Lp. | czesci/elementu zamiennego/ . llosé . . 1 zdajgcego
, miary zdajgcych | jednostkowa
surowca/ poétproduktu 2t
zt
1

Razem brutto*

osrodek egzaminacyjny

Tabela 3b. Materiaty potrzebne do przygotowania jednego stanowiska egzaminacyjnego przez

Szacunkowy koszt

Nazwa llosé dla Orientacyjna dia
L materiatu/podzespotu/ czesci | Jednostka 1 cena 1 stanowiska
P- /elementu zamiennego/ miary , jednostkowa
. stanowiska
surowca/ pétproduktu zt A
1 Szyna TH35 35x7,5 m 1 12,00 12,00
perforowana
2 | Korytko grzebieniowe 40x40 m 1,5 8,00 12,00
, 2 -
3 |Przewod LgY 1 mm m 5 1,00 5,00
niebieski
z 2 _
4 Przewdd LgY 1 mm m 10 1,00 10,00
czarny
, 2 -
5 Erzewod LgY 1 mm m 10 1,00 10,00
rgzowy

10
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6 | Koncowki tulejkowe 1 mm? szt. 60 0,10 6,00
Diody prostownicze 1 A,
7 np. 1N4007s szt. 8 1,00 8,00
Razem brutto 63,00
Uwagal.

Zalecane jest, aby asystent techniczny posiadat uprawnienia w zakresie eksploatacji urzgdzen i sieci
elektrycznych do 1 kV.

Il. Wskazoéwki/informacje dotyczace przygotowania stanowisk egzaminacyjnych
Na kazdym stanowisku egzaminacyjnym nalezy:

Przygotowa¢ poziomg ptyte montazowg do robota i zamocowac do ptyty w sposob trwaty wszystkie
zaznaczone na rysunku 1. elementy uktadu (wymiary na rysunku minimalne).
Stanowisko jest uniwersalne i moze zawiera¢ elementy niewykorzystywane w danym zadaniu.

8 51 - przycisk sterowniczy NO
==}
X5:10.0 - 10.7 S2 - przycisk sterowniczy NC
X6:Q0.0 - Q0.7 H1 - lampka sygnalizacyjna zielona
przekaznik - K1 H2 - lampka sygnalizacyjna czerwona

przekaznik - K2 H3 - lampka sygnalizacyjna zielona

¥3:IMPUT 1- 8 - wejscia cyfrowe robota

X4:0UTPUT 1- 8 - wyjscia cyfrowe robota

X1:+24V DC
X2:GND

zasilacz 24 V DC

500

|
Rysunek 1. Rozmieszczenie szyn i osprzetu na ptycie montazowej (widok z gory)
Pozostate elementy z tabeli 2, niewykorzystane do montazu, zgromadzi¢ obok stanowiska. Ponadto:

1. Zasilanie 230 V AC przeznaczone do zasilania zasilacza 24 V DC nalezy potgczy¢ bezposrednio
do zaciskéw zasilacza L1, N, PE przewodem zakonczonym wtyczkg sieciowa.

2. Nalezy odtgczy¢ zasilacz robota od zasilania napieciem 230 V DC.

3. Opisa¢ symbolami elementy: S1,S2, H1,H2,H3, B1,B2, B3, B4, B5 oraz listwy zaciskowe X1, X2,
X3, X4, X5, X6 i poszczegdblne ztgczki.

11
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Na listwie przytgczeniowej X3 nalezy ponumerowac INPUT 1 + 8 — wejscia cyfrowe robota
Na listwie przytgczeniowej X4. nalezy ponumerowaé¢ OUTPUT 1 + 8 — wyjscia cyfrowe robota
Na listwie przytgczeniowej X5. nalezy opisac¢ wejscia cyfrowe PLC —10.0 = 10.7
Na listwie przytgczeniowej X6 nalezy opisac wyjscia cyfrowe PLC — Q0.0 + QO0.7.
Przetestowa¢ i dostosowa¢ uchwyty montazowe elementéw otoczenia robota oraz uchwyty
sensoréow do doposazenia, ktorym dysponuje osrodek egzaminacyjny;
Na przygotowanym stanowisku nalezy wykonac¢ potgczenia elektryczne zgodnie ze schematem
przedstawionym na rysunku 2 i 3. Przewodem LgY 1 mm? w izolacji niebieskiej wykonac
potgczenia o potencjale 0 V (L -, GND), w izolacji brgzowej potgczenia zasilania +24 V DC,
a przewodow w izolacji czarnej uzy¢ jako potgczenia sygnatowe.
Podigczone elektrycznie sensory B1, B2, B3, B4, B5 nalezy odtozy¢ np. do tylu stanowiska
zrobotyzowanego, bedg montowane mechanicznie do otoczenia robota w zaleznosci od rodzaju
realizowanego zadania.
Robot powinien mieé zainstalowany chwytak pneumatyczny sterowany elektrozaworem
5/2 bistabilnym sterowany dwoma sygnatami ON — otwdérz X4:0UT 11(Y1), OFF — zamknij X4:OUT
12 (Y2). Zakres pracy chwytaka od 20 do 35 mm;
Nalezy podtgczyé kabel sygnatowy zakonczony wtyczka, stuzgcy do sterowania przenosnika
tasmowego (X4:0UT13 — START/STOP przenosnika, X4:0UT14 — PRAWO/LEWO kierunku
przenosnika) Jesli zaistnieje koniecznos¢ umieszczenia przenosnika tasmowego na stanowisku
egzaminacyjnym, bedzie to zawarte w zatgczniku nr 2.;
W niektérych zadaniach bedzie konieczno$¢ celowego wykonania usterek w systemie
zrobotyzowanym. Informacja taka zostanie podana w Zatgczniku nr 2.
Na rysunku 1 podane sg minimalne wymagania wymiaréw poziomej pityty montazowej oraz
minimalnego wymaganego zakresu pracy robota. Jezeli o$rodek egzaminacyjny dysponuje
wiekszg ptytg montazowg lub robotem o wiekszym zasiegu nalezy sprawdzi¢ czy robot osiggnie
zdefiniowany minimalny zasieg (bedzie w stanie osiggng¢ punkty w przestrzeni).
Pozioma ptyta montazowa powinna by¢ wykonana z aluminium Ilub stali. Jezeli osrodek
egzaminacyjny nie dysponuje takg ptytg mozna zastosowaé alternatywng ptyte, np. z ptyty
meblowej lub sklejki.
Specyfika egzaminu oraz zadan wymaga od zdajgcego swobodnego dostepu do robota.
Nalezy podtgczy¢ obwdd bezpieczenstwa robota.
Na stanowisku zrobotyzowanym nalezy umieSci¢ wypetniong tabele przypisania sygnatow
(zatgcznik 1) oraz dokumentacje techniczng robota (w formie papierowej lub elektronicznej).
Na stanowisku zrobotyzowanym nalezy umiesci¢ z dokumentacje techniczng ze wspotrzednymi
punktu TCP narzedzia (chwytaka).
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D1 + D5 — diody prostownicze 1 A, np. 1N4007s
Rysunek 2. Schemat podiaczen elektrycznych systemu zrobotyzowanego
Uwaga:

Zalecane jest, aby asystent techniczny posiadat uprawnienia w zakresie montazu i eksploatacji
urzgdzen i sieci elektrycznych do 1kV.
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D6 + D8 — diody prostownicze 1 A, np. 1TN4007

Rysunek 3. Schemat podtaczenia do sterownika PLC

W przypadku posiadania sterownika PLC o innej adresacji niz widoczna na rysunku 3 (wejscia cyfrowe
10.0, 10.1,....., wyjscia cyfrowe QO0.0, Q0.1,....), nalezy umiesci¢ na stanowisku egzaminacyjnym informacje
o tejze roznicy. Mozna wykona¢ to poprzez uzycie zapisu ,Do ztgczki X5 podtgczono w odpowiedniej
kolejnosci wejscia cyfrowe sterownika PLC zaczynajgc od I1, a do ztgczki X6 podtgczono w odpowiedniej
kolejnosci wyjscia cyfrowe sterownika PLC zaczynajgc od Q1.
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Zatgcznik nr 1

TABELA PRZYPISANIA SYGNALOW NA STANOWISKU ZROBOTYZOWANYM

Opera_md Operand Opis
symboliczny absolutny

X3:1 przycisk sterowniczy S1, NO
s X3:2 przycisk sterowniczy S2, NC
'g X3:3 czujnik pojemnosciowy B1, PNP
% X3:4 czujnik pojemnosciowy B2, PNP
% X3:5 czujnik optyczny B3, PNP
g_;' X3:6 czujnik optyczny B4, PNP
g X3:7 czujnik indukcyjny B5, PNP

X3:8 styk NO przekaznika K3

X4:1 lampka sygnalizacyjna zielona H1
Iy X4:2 lampka sygnalizacyjna czerwona H2
'é X4:3 lampka sygnalizacyjna zielona H3
% X4:4 chwytak ON
":5,‘ X4:5 chwytak OFF
g X4:5 przenosnik tasmowy START/STOP
; X4:7 przenosnik tasmowy PRAWO/LEWO

X4:8

Nalezy wpisa¢ operand absolutny dla zastosowanego robota.
Uzupetniong tabele przypisania sygnatdw nalezy umiesci¢ na stanowisku egzaminacyjnym.

15



ELM.08 109
Zatgcznik nr 2

Po przygotowaniu stanowiska jak w punkcie Il. Wskazdwki/informacje dotyczgce przygotowania stanowisk
egzaminacyjnych wykonac ponizsze czynnosci.
1. Wydrukowa¢ na kartce A4 plansze z torem ruchu robota z rysunku 4. Wzér planszy dotgczono
w osobnym pliku o nazwie — 9 ELM.08 1p_zatgcznik2a.pdf Plansze z torem ruchu robota nalezy

umiesci¢ jak na rysunku 5. Przed kazdg sesjg egzaminacyjng nalezy naklei¢ nowa plansze.

P1 P2 P3
O O P4
P5
P16
P6
P15
) P9
P P8 j P10
P14 P13 pi2 Pii

Rysunek 4. Plansza nr 1 z torem ruchu robota.

2. Przygotowacé zrobotyzowane stanowisko jak na rysunku 5
W zasiegu manipulatora umiesci¢ w sposéb trwaty elementy:
— kartke z planszg — najlepiej na srodku przykleic¢, np. tasma. Wykonac¢ kazdorazowo przed sesjg
egzaminacyjna.
— magazyn narzedzia — model 19 wraz z umieszczonym w nim narzedziem — model 17.
— palete — model 7 Wewnatrz palety umiescic trzy elementy — kostki, model 1.
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Rysunek 5. Rozmieszczenie elementéw stanowiska

17



P1 P2 P3
O O P4
P5
P16
P6
15
i P9
P7 P8 P10
P14 P13 pi2 P11






