Pobrano z arkusze24.pl

Arkusz zawiera informacje prawnie Ukiad graficzny © CKE 2016 CENTRALNA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Eksploatacja urzadzen i systeméw mechatronicznych
Oznaczenie kwalifikacji: E.18
Numer zadania: 05

Numer PESEL zdajacego*

Wypelnia zdai Miejsce na naklejk¢ z numerem
ypelinia zCajacy PESEL i z kodem osrodka

E.18-05-16.05
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego
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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 naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

— swdj numer PESEL*,

— oznaczenie kwalifikacji,

- numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujgcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 8 stron i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespolu
nadzorujacego.

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

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

Po zakoniczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu nadzorujgcego.

Po uzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ salg/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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




. . . Pobrano z arkusze24.pl
Zadanie egzaminacyjne

W  zakladzie przemystowym zainstalowano urzadzenie, ktérego zespolem wykonawczym  jest
elektropneumatyczny uklad z dwoma silownikami pracujagcymi synchronicznie. Kontrolerem ukfadu jest
sterownik PLC.

Na stanowisku egzaminacyjnym na ptycie montazowej znajduje si¢ model uktadu elektropneumatycznego. Praca
modelu nie jest zgodna z diagramem czasowym (rys. 4) i algorytmem dziatania (rys. 5), jednak podiaczenie
modelu do zasilania nie stanowi zagrozenia dla zdrowia.

Dokonaj przegladu technicznego modelu. W tym celu sprawdz i ewentualnie ustaw parametry zasilania
elektrycznego oraz pneumatycznego tak, aby byly zgodne z dokumentacjg techniczng. Nastepnie:

— wlgcz model uktadu i ocen jego stan techniczny — wypelnij tabele 1,

— na podstawie poréwnania tabeli 1 z diagramem czasowym (rys. 4) i algorytmem dzialania (rys. 5)
sporzadz list¢ prawdopodobnych przyczyn usterek modelu ukladu — wypehij tabelg 2 (druk
samokopiujacy).

Uwaga: po wypetnieniu tabeli 2 zglos przewodniczgcemu ZN gotowos¢ do jej przekazania, a po uzyskaniu zgody
przystgp do dalszych czynnosci.

— dokonaj napraw i przeprowadz regulacj¢ modelu tak, aby jego praca byla zgodna z diagramem
czasowym. W odniesieniu do zmiennej niezaleznej przyjmij tolerancj¢ +0,5 s. W razie koniecznosci
w programie sterowniczym skonfiguruj bloki funkcjonalne,

— wypelnij tabele 3, wpisujac kazda wykryta usterke w osobnym wierszu,

— ocen dzialania modelu uktadu elektropneumatycznego po naprawie — wypeinij tabelg 4.

Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje si¢ wydruk listy przyporzadkowania oraz listing programu
sterowniczego wgranego do sterownika PLC.

Uwaga! Zamiar wiqgczenia zasilania ukladu elektrycznego i pneumatycznego zglaszaj kazdorazowo przez
podniesienie reki. Przystgp do dalszych czynnosci dopiero po uzyskaniu zgody.

Po zakonczeniu pracy pozostaw na stanowisku egzaminacyjnym zataczony ukiad (nie wytaczaj zrodet zasilania).
Wszystkie czynnosci wykonuj zgodnie z przepisami bezpieczenstwa 1 higieny pracy.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegac¢ bedzie S rezultatow:

— model uktadu elektropneumatycznego po naprawie,

— ocena stanu technicznego modelu uktadu elektropneumatycznego przed naprawa — tabela 1,

— lista prawdopodobnych przyczyn usterek modelu uktadu elektropneumatycznego — tabela 2 (druk
samokopiujacy),

— protokdt naprawy modelu uktadu elektropneumatycznego — tabela 3,

— ocena dzialania modelu uktadu elektropneumatycznego po naprawie — tabela 4
oraz
przebieg uruchamiania ukfadu elektropneumatycznego.
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Dokumentacja techniczna ukladu elektropneumatycznego
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Rys. 1. Schemat podlaczenia elementéw elektrycznych do sterownika PLC
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Rys. 2. Schemat polaczen pneumatycznych
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Korylko grzebieniowe

Rys. 3. Schemat rozmieszczenia elementéw na plycie montazowej

Opis dzialania ukladu elektropneumatycznego
Po wecisnigeiu przycisku S1 ukiad elektropneumatyczny realizuje cykl pracy sitownikow Al i A2 przedstawiony
na diagramie czasowym (rys. 4) zgodnie z algorytmem dzialania (rys. 5).
Przycisk SO wptywa na funkcjonowanie uktadu. Wcisnigcie przycisku SO do momentu rozpoczecia procedury
wspolbieznej przerywa prace ukladu, wysunigte tloczyska sitownikéw wsuwajg si¢ i uklad konczy prace.
Wocisnigcie przycisku SO po rozpoczeciu procedury wspotbieznej sygnalizowane jest lampkg sygnalizacyjng H1,
a uktad kontynuuje prace.
Lampka sygnalizacyjna H1 nie $wieci, $§wieci $wiatlem cigglym lub migajacym w réznych etapach procesu.
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Rys. 4. Diagram czasowy. Wymagana dokladnosé trwania poszczegélnych faz +0,5 s

(S1=1)" (B2=1)" (B4=1)

N WYSUNIECIE TLOCZY SKA Al

5 H1 MIGA

——s0=0 ——(B3=1)" (S0=1)

WYSUNIECIE TLOCZY SKA A2

2 l—{ N
——(B5=1)" (S0=1) +so=o
E]i D Tawds | WSUMIECIE TLOCZY SKA A2

R H1 MIGA

——(S0=0)" (B4=1)  ——(B4=1)"(50=1)

D T3 | WYSUNIECIE TEOCZY SKA A2 D Tdds | WYSUNIECIE TeOCZY SKA Al

5 H1 SWIEC!
B5=1
M |wsuN|E_c,|ETLoc,z¥3<naz ‘ M | POSTOY |
(B4=1)" (C1<3)" (CA=3) —1— (Bd=1)" {C1<3)" (C4=3) ——(B4=1)" (C1=3) (11=2s ) (C223)" (B2=1) ——{t1=2s)" (C2=3)" (B2=1)
D TEM=s | WY SUNIECIE TEOCZYSKA A2 [6]_{ M WYSUNIECIE TLOCZY SKA A2 EAH N WYSUNIECIE TLOCZY SKA A1 EAH
B5=1 ——B5=1 B3=1

H1 SWECH

POSTON

Rys. 5. Algorytm dzialania ukladu elektropneumatycznego
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Tabela 1. Ocena stanu technicznego modelu ukladu elektropneumatycznego przed naprawg

Okresl, czy stwierdzenie
jest prawdziwe (tak) czy

L.p. Stwierdzenie dotyczace dziatania modelu uktadu nieprawdziwe (nie)
wpisujac ,x”
w odpowiednie pole
1. | Po wcisnieciu przycisku S1 tfoczysko sitownika A2 wysuwa sie i pozostaje wysunigte. [ tak [ nie
Po wcisnieciu przycisku S1 uktad rozpoczyna realizacje procedury sekwencyjnej.
2. O tak O nie
Po rozpoczeciu procedury sekwencyjnej pojawia sie¢ sygnat ,1” na wyjsciu .
3. | 3 sterownika. [ tak L1 nie
Po wcisnieciu przycisku SO ttoczysko sitownika A2 wsuwa sie, a lampka H1 nie
4. éwieci O tak [ nie
5 Powietrze z przytacza roboczego 4 zaworu 1V2 jest wprowadzane do sitownika A2 O O i
" | od strony pokrywy tylnej. tak nie
6 Powietrze z przytacza roboczego 2 zaworu 1V1 jest wprowadzane do sitownika A2 0 O i
" | od strony pokrywy tylnej. tak s
7 Po pojawieniu sie stanu wysokiego (sygnatu ,,1”) na wyjsciu 1 sterownika ttoczysko O O i
" | sitownika A2 wysuwa sie. tak nie
8 Dtawienie na zaworach 1V3 ustawione jest tak, ze wysuwanie ttoczyska sitownika 0 O i
" | A2 trwa okoto 1 sekunde. tak nie
9 W czasie pracy réwnolegtej sitownikéw ttoczysko sitownika Al wysuwa sie 0 Ol i
" | trzykrotnie z opdznieniem okoto 2 s po kazdym wsunieciu, tak b
W czasie pracy réwnolegtej sitownikow ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie _
10. O tak O nie

trzykrotnie bez opéZnienia po wsunieciu.
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Tabela 3. Protokol naprawy modelu ukladu elektropneumatycznego

L.p.

Rodzaj usterki

Sposdb naprawy

Uktad elektryczny

Ukiad pneumatyczny

Program
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Tabela 4. Ocena dzialania modelu ukladu elektropneumatycznego po naprawie

Okresl, czy stwierdzenie jest
prawdziwe (tak) czy

L.p. Stwierdzenie dotyczace dziatania modelu uktadu . . . S
nieprawdziwe (nie) wpisujac
»X” w odpowiednie pole
1 Dfawienie na zaworze 1V4 ustawione jest tak, ze wysuwanie tloczyska 0 Oni

’ sitownika Al trwa okoto 1 sekunde. tak nie
5 Po uptywie dwdch sekund od wecisniecia przycisku S1 ttoczysko sitownika Al 0 O ni

’ wysuwa sie. tak nie
3 Ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie po pierwszym, catkowitym wysunieciu )

" | ttoczyska sitownika A1l. [ tak L nie
4 Podczas pracy sekwencyjnej sitownikow wsuniecie sitownika A2 realizowane )

" | jest z opdinieniem 2 s od chwili wysuniecia sitownika. [ tak L nie
5 Tioczyska sitownikéw Al i A2 wysuwaja sie jednoczesnie po uplywie jednej )

" | sekundy od pierwszego wsunieciu sie ttoczyska sitownika A2. [ tak [ nie
6. Lampka H1 nie swieci w czasie pracy réwnolegte] sitownikow Al i A2. [ tak [ nie
7 Podczas pracy réwnolegtej sitownikdw wysuniecie sitownika Al realizowane 0 Oni

’ jest z opdinieniem 2 s od chwili wsuniecia sitownika. tak nie

Ttoczysko sitownika Al wysuwa sie czterokrotnie podczas jednego cyklu
8. [ tak O nie
pracy.
9. Ttoczysko sitownika A2 wysuwa sig czterokrotnie podczas jednego cyklu. [ tak O nie
10. Po zakonczeniu pracy uktadu lampka swieci Swiattem ciggtym. 1 tak 1 nie
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