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

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- symbol cyfrowy zawodu,

- oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujgcemu czgs$¢ praktyczng egzaminu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 15 stron i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo$ przez podniesienie r¢ki przewodniczgcemu zespolu nadzorujacego czgse
praktyczng egzaminu (ZNCP).

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 ZNCP.
Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczefistwa 1 organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystgpuje polecenie ,,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego ZNCP.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego ZNCP.

Po uzyskaniu zgody zespolu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosci
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Zadanie egzaminacyjne

W zaktadzie przetworczym na linii produkcyjnej zastosowano urzadzenie do automatycznego naklejania
etykiet na opakowaniach. Jakos¢ kleju oceniana jest na podstawie jego konsystencji. W ukiadzie sterowania
urzadzenia wykorzystano sterownik PLC.

Aby zmniejszy¢ ryzyko niepowodzenia rozruchu urzgdzenia, wykonaj testy na modelu uktadu sterowania.
W ramach tych prac:
— potacz komputer ze sterownikiem. Wgraj do sterownika program z ptyty CD opisanej
E.18-01-15.05. Uruchom podglad programu w trybie on-line.

Po ustawieniu programu tak, aby na ekranie byly widoczne podswietlenia blokéw/linii programu
charakterystyczne dla trybu on-line zglo$ przewodniczagcemu ZNCP, przez podniesienie rgki, gotowos¢ do
przeprowadzenia analizy programu sterowniczego urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet. Po
uzyskaniu zgody Przewodniczacego ZNCP:
— przeanalizuj algorytm dziatania ukfadu sterowania oraz program sterowniczy urzadzenia do
automatycznego naklejania etykiet,
— przeprowadz diagnoze¢ pracy modelu uktadu sterowania. W tym celu sprawdz poprawnosci
montazu elementow modelu, podigcz do uktadu sterowania zasilanie spr¢zonym powietrzem,
a nast¢pnie zasilanie elektryczne, o parametrach okreslonych w dokumentacji. Dokonaj napraw
modelu. W razie konieczno$ci popraw program PLC.
— uzupehnij tabelg 2. Raport z diagnozy i napraw urzadzenia. Dla kazdej wykrytej usterki dopisz
w tabeli nowy wiersz.
— przeprowadz regulacje modelu uktadu sterowania.

Po wykonaniu regulacji modelu zglos Przewodniczacemu ZNCP, przez podniesienie rgki, gotowosé do
przeprowadzenia testow kontrolnych dzialania modelu uktadu sterowania. Po uzyskaniu zgody
Przewodniczacego ZNCP uruchom model ukfadu sterowania urzadzenia do naklejania etykiet na
opakowaniach, a nastgpnie ustaw w taki spos6éb stany wyjsciowe przycisku sterowniczego S1 oraz
czujnikéw S2 i S3 aby:

— sitlownik Al wykonal dwukrotnie petny cykl roboczy (pierwsze wysunigcie — krok 2 algorytmu,
drugie wysunigcie — krok 4 wykonywany podczas pracy silnika elektrycznego trojfazowego M1
uruchamianego w kroku 5), model urzadzenia zatrzymat si¢ w polozeniu poczatkowym oraz
zalaczyta si¢ lampka sygnalizacyjna H2,

— sitlownik A1 wykonat dwukrotnie petny cykl roboczy (pierwsze wysunigcie — krok 2 algorytmu,
drugie wysunig¢cie — krok 4 wykonywany podczas pracy silnika elektrycznego trojfazowego M1
uruchamianego w kroku 5), model urzadzenia wykonal pelng fazg¢ naklejania etykiet tj. wsunat
si¢ sitownik A2, wysungt sitownik A3, a nastgpnie model urzgdzenia zatrzymat si¢ w potozeniu
poczatkowym oraz zalaczyla si¢ lampka sygnalizacyjna HI,

— sitownik A1 wykonat jeden pelny cykl roboczy i model urzadzenia wykonal peing fazg
naklejania etykiet (tj. wsunat si¢ sitownik A2 i wysungt A3), model urzadzenia zatrzymat si¢
w potozeniu poczatkowym oraz zatgczyla si¢ lampka sygnalizacyjna HI.
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Napisz instrukcj¢ uruchamiania urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach.
W instrukcji wymien, uwzgledniajac kolejnosé czynnosci, ktore powinien wykona¢ pracownik obstugujacy
urzadzenie przed jego uruchomieniami. Wymien réwniez czynnosci, ktére nalezy wykonaé, aby sprawdzi¢
czy urzadzenie poprawnie reaguje na sygnaly wejSciowe od czujnikéw i przycisku sterowniczego.

Do wykonania zadan wykorzystaj przygotowany na stanowisku komputer wraz z kablem do podigczenia
sterownika PLC, plyte CD, zawierajacg $rodowisko programistyczne dla sterownika, plyte opisang
E.18-01-15.05 wraz ze zrédtami programowymi uktadu sterowania.

Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje si¢ model uktadu sterowania urzadzenia (Rysunek 1), sktadajgcy
si¢ z plyty z zamontowanymi i sprawnymi elementami podiaczonymi do wej$¢ i wyjs¢ sterownika PLC
(Rysunek. 4):

Uwaga:

wejscie 1 — przycisk sterowniczy S1-START,

wejscie 2 — czujnik pojemnosciowy S2,

wejscie 3 — tacznik krancowy elektryczny z rolka S3,

wejscie 4 — czujnik magnetyczny kranicowy S4 montowany na sitowniku A1,
wejscie 5 — czujnik magnetyczny krancowy S5 montowany na sitowniku A2,
wejscie 6 — czujnik indukcyjny S6,

wyjscie 1 —cewka Y1 elektrozaworu pneumatycznego 3/2 monostabilnego V1,
wyjscie 2 — cewka Y2 elektrozaworu pneumatycznego 3/2 monostabilnego V2,
wyjscie 3 — cewka Y3 elektrozaworu pneumatycznego 5/2 monostabilnegoV3,
wyjScie 4 — cewka stycznika K1 zalaczajacego silnik elektryczny tréjfazowy.

Po wykonaniu zadania nie wylgczaj komputera i sterownika PLC.

B.
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Rysunek 1. Schemat rozmieszczenia elementow modelu ukladu sterowania urzqgdzenia do automatycznego

naklejania etykiet na opakowaniach: A — na szynie montazowej, B — na plycie montazowej.
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 6 rezultatow:
— uruchomione $rodowisko programistyczne oraz wykonane potaczenie on-line z PLC,

— raport z diagnozy i napraw urzadzenia w czgéci elektrycznej modelu uktadu (na podstawie
wpisow do Tabeli 2),

— raport z diagnozy i napraw urzadzenia w zakresie programu PLC oraz czgsci pneumatycznej
modelu uktadu (na podstawie wpisow do Tabeli 2),

— regulacja modelu uktadu sterowania,

— wykaz czynnosci, ktore nalezy wykona¢ przed uruchomieniem urzadzenia do automatycznego
naklejania etykiet na opakowaniach,

— wykaz czynnosci, ktére nalezy wykona¢ po uruchomieniu urzadzenia do automatycznego
naklejania etykiet na opakowaniach.

Dokumentacja techniczna urzadzenie do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach

(fragment)
Budowe urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach przedstawiono na Rysunku 2.

Urzadzenie wyposazone jest w pulpit sterowniczy, na ktérym znajduja si¢ przycisk S1- START oraz
lampki sygnalizacyjne H1 1 H2.

W ukiadzie sterowania urzadzenia zastosowano sterownik PLC (Rysunek 4), wspotpracujacy z
— stycznikiem K1 sterujacym silnikiem M1,
— czujnikiem magnetycznym krancowym S4 montowanym na sitowniku Al,
— czujnikiem magnetycznym krancowym S5 montowanym na sitowniku A2,
— czujnikiem indukcyjnym S6,
— czujnikiem pojemnosciowym S2,
— lgcznikiem krancowym elektrycznym z rolka S3,
— cewkami zaworéw Y1,Y2, Y3,
— przyciskiem sterowniczym S1.

Opakowanie z naniesiong warstwg kleju umieszcza si¢ r¢cznie w komorze pomiarowej urzadzenia. Po
wcisnigciu przycisku sterowniczego S1, w przypadku gdy drzwiczki komory sa zamknigte, nastgpuje
uruchomienie cyklu pracy urzadzenia, sprawdzana jest obecno$¢ opakowania oraz konsystencja kleju
W procesie penetracji spoczynkowej.

Proces penetracji rozpoczyna si¢ wysunigciem tloczyska sitownika Al (poprzez obrét mechanizmu
mimosrodowego 1 obniZenie podparcia stozka pomiarowego — Rysunek 2). W przypadku wiasciwe]
konsystencji kleju penetrator (stozek) utrzymuje si¢ na powierzchni kleju przez czas trwania proby (koniec
penetratora znajduje si¢ w zasiggu czujnika S6, sygnat S6 = 1). Przy ziej konsystencji kleju penetrator
(stozek) zaglebi si¢ w warstwie kleju (sygnat S6 = 0, tj. koniec penetratora znajdzie si¢ poza zasi¢giem
czujnika S6).

Po pierwszej probie penetracji przy ztej konsystencji kleju urzadzenie schtadza warstwe kleju (uruchamia
silnik M1 napedzajacy sprezarke agregatu w procesie schladzania) i powtdrnie sprawdza konsystencjg.
Silnik M1 uruchamiany jest stycznikiem K1 — Rysunek 7.
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Na opakowanie z warstwg kleju o dobrej konsystencji urzadzenie nakleja etykietg. Sitownik A2 podaje
etykiete, a sitownik A3 nakleja etykiet¢ na opakowaniu.

Zakonczenie cyklu pracy urzadzenia sygnalizowane jest przez zapalenie lampki H1 (zielonej) lub H2
(czerwonej) — Rysunek 6, przy czym lampka zielona oznacza dobrg konsystencje kleju, a czerwona zig po
probie wymrazania — Rysunek 6. Po otwarciu drzwiczek komory pomiarowej (S3 = 0) nastepuje zgaszenie
lampek, a urzgdzenie gotowe jest do wykonania kolejnego cyklu.

Podstawowe dane techniczne
— napigcie zasilania uktadu sterujagcego 24 VDC

— napigcie zasilania silnika 3 fazowego 230V/400VAC

— czas wysunigcia ttoczyska silownika A1l z polozenia wsunigtego do polozenia wysunigtego 8 s
— czas wsunigcia tloczyska sitownika A2 i wysuwania A3 wynosi 2 s

— czas pracy silnika 3 fazowego 10 s

— ci$nienie powietrza w uktadzie pneumatycznym 4 bary

— zawory dlawigco zwrotne ustawione na ~50%
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Rysunek 2. Schemat modelu urzgdzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach.
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Rysunek 3. Schemat pneumatyczny uktadu sterowania urzgdzenia do automatycznego naklejania etykiet na
opakowaniach. Sitownik Al — uruchamianie procesu penetracji, sifownik A2 — podawanie etykiety, sitownik
A3 — naklejanie etykiet.
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Rysunek 4. Schemat elektryczny ukladu sterowania urzgdzenia do automatycznego naklejania etykiet na
opakowaniach.
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Rysunek 5. Algorytm dzialania ukiadu sterowania urzgdzenia do automatycznego naklejania etykiet na
opakowaniach.
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Rysunek 6. Schemat elektryczny ukladu kontroli konsystencji kieju.
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m
Rysunek 7. Podlgczenie silnika elektrycznego 3 fazowego MI.

Program sterowniczy urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet
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Tabela 1. Wykaz elementow ukiadu sterowania urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na

opakowaniach
LP. Nazwa Oznaczenie (symbol) Wybrane parametry katalogowe
Napiecie zasilania: 24 VDC
Modut wejsciowy: minimum 6 wejs¢ 24 VDC
. Modut wyjsciowy: minimum 4 wyjscia 24 VDC
L Sterownik PLC PLC Szyna montazowa TH 35 lub inny sposéb mocowania do ptyty
Programator: komputer klasy PC
Jezyk programowania LAD lub FBD
Przycisk zwierny NO o samoczynnym powrocie
1 - START
2. | Przycisk USRZAI?)ZENIA Un<=230V,In=1,5A
Montaz: szyna TH 35 lub inny
52
. - br—D ® L)
3 CZl:ljnlk - @ cz no | Wyjscia cyf_row_lve typu PNP, styk NO
pojemnosciowy n__,_ |Zakres napigcia roboczego 10...30 VDC
PMNP
4 tacznik kraricowy 3 Styk NO i NC
z rolkg elektryczny
Magnetyczny 54155 :
5 czujnik krancowy @ cz wey | Wyjscia cyfrowe typu PNP, styk NO
montowany na f _ Zakres napiecia roboczego 10...30 VDC
sitowniku PNP
6
L 0 4 .
L . ez no | Wyjscia cyfrowe typu PNP, styk NO
6 | Czuinik indukcyjny @ n__o_ Zakres napiegcia roboczego 10...30 VDC
PNP
Min. czas startu 10 ms
Czas pracy ciagtej 100%
. Wspobtczynnik mocy cos@ 0,7
7 |Stycznik K1 Cewka 24 VDC: 4,5 W
Dopuszczalne wahania napiecia +/-10%
Stopien ochrony IP 65
Przekaznik Napiegcie cewki: 24 VDC, pob6r pradu nie wiekszy niz wydajnosc
8 elektryczny K2, K3 pradowa portu PLC,
Montaz — szyna TH 35
Przekainik Napiecie cewki: 24 VDC, pobér pradu nie wiekszy niz wydajnosé
9 |elektryczny KT1iKT2 prgdowa portu PLC
Czasowy Montaz — szyna TH 35
Lampka kontrolna, Lamplka Ift?ntrolna, zielona 24 VDC, pobér pradu nie wiekszy niz
10 sielona H1, H2 wydajnosc¢ pradowa portu PLC
Montaz —szyna TH 35
10 | Zasilacz Zasilacz Uo = 24 VDC (moc dobrana do zasilanych na stanowisku urzadzen)
11 Whytacznik Wylacznik Wy{?czrllk'dobrany do parametréw sieci zasilajgcej i mocy
nadpradowy odbiornikdéw
12 | Silnik tréjfazowy M1 moc 0,25+1,1 kW

Strona 11 z 15




Tabela 2. Raport z diagnozy i napraw urzadzenia
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L.p.

Usterka
(w czesci elektrycznej)

Sposdb wykrycia

Sposdb naprawienia

Rezultat naprawy

PRZYKtAD: Usterka
elektryczna. Brak
stycznika.

PRZYKtAD: Analiza
budowy urzgdzenia

i poréwnanie ze
schematem elektrycznym.

PRZYKtAD: Zainstalowanie
i podftgczenie stycznika
zgodnie ze schematem
elektrycznym urzgdzenia.

PRZYKtAD: Stycznik dziata
zgodnie z algorytmem
pracy urzqdzenia.
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L.p.

Usterka
(programowa w czesci
pneumatycznej)

Sposob wykrycia

Sposob naprawienia

Rezultat naprawy
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Instrukcja uruchamiania urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach

1. Wykaz czynnosci, ktore nalezy wykona¢ przed uruchomieniem urzadzenia do automatycznego
naklejania etykiet na opakowaniach:

............................................................................................................................................................................
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
............................................................................................................................................................................
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
............................................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................................
----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
............................................................................................................................................................................
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2.  Wykaz czynnosci, ktore nalezy wykona¢ po uruchomieniu urzadzenia do automatycznego naklejania
etykiet na opakowaniach:

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
...........................................................................................................................................................................
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
...........................................................................................................................................................................
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
...........................................................................................................................................................................
...........................................................................................................................................................................
vvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvvv
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