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Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem o$rodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym mie¢jscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:
swoOj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

— numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujacemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera blgdéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

Czas rozpoczgcia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespohu
nadzorujacego.

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

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzj¢ przewodniczacego zespolu
nadzorujgcego.

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

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

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajqgcego tozsamos¢




Pobrano z arkusze24.pl

Zadanie egzaminacyjne

Po roku eksploatacji nowatorskiego urzadzenia mechatronicznego monitoring sygnalizuje zakldcenia w jego
pracy. Okazalo si¢, ze niektére elementy ulegly naturalnemu zuzyciu. W zwigzku z powyzszym wymagana
jest zmiana fabrycznych ustawien parametréw zespolu wykonawczego urzadzenia.

Na stanowisku egzaminacyjnym, na plycie montazowej znajduje si¢ model zespotu wykonawczego
urzgdzenia mechatronicznego w postaci elektropneumatycznego uktadu z dwoma sitownikami pracujgcymi
synchronicznie. Przeprowadz na modelu prébng zmiang ustawien fabrycznych parametrow uktadu.

W tym celu:

— na podstawie algorytmu oraz opisu dziatlania ukladu elektropneumatycznego sporzadz diagram
przebiegdw czasowych, odpowiadajacy fabrycznym ustawieniom parametrow ukiadu — wykorzystaj
rysunek 4,

— na podstawie diagramu przebiegéw czasowych okres§l wartosci fabryczne niektérych parametrow
ukladu — wypehij kolumng¢ Ustawienia fabryczne w tabeli 1,

— sprawdz i ewentualnie ustaw parametry zasilania elektrycznego oraz pneumatycznego modelu, aby
byly zgodne z dokumentacja techniczng, a nastepnie wlacz model uktadu i ocen jego stan techniczny —
wypehnij tabele 2,

— dokonaj napraw i przeprowadz regulacj¢ modelu tak, aby jego praca byla zgodna ze sporzadzonym
diagramem czasowym. W odniesieniu do zmiennej niezaleznej przyjmij tolerancje +0,5 s. Wypelnij
tabele 3, wpisujac kazdg wykryta usterke w osobnym wierszu,

— uwzgledniajac w tabeli 1 kolumng Zmiana wartosci parametru w odniesieniu do ustawienia
Jfabrycznego oblicz wartosci pozadane parametréw ukladu -elektropneumatycznego — wypeinij
w tabeli 1 kolumng Ustawienia pozgdane,

Uwaga:
Wartosci parametrow uktadu elektropneumatycznego nie wymienione w tabeli 1 ustaw zgodnie z algorytmem

przedstawionym na Rys. 5.

— przeprowadz regulacj¢ modelu ukladu elektropneumatycznego, aby jego dziatanie bylo zgodne
z parametrami wyszczegOlnionymi w tabeli 1 w kolumnie Ustawienia poZgdane (w programie
sterowniczym skonfiguruj bloki funkcjonalne),
— ocen dziatania modelu uktadu elektropneumatycznego po regulacji — wypelnij tabele 4.
Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje si¢ wydruk listy przyporzadkowania oraz listing programu
sterowniczego wgranego do sterownika PLC.

Uwaga:
Zamiar wilqczenia zasilania ukiadu elektrycznego i pneumatycznego zglaszaj kazdorazowo przez podniesienie

reki. Przystgp do dalszych czynnosci dopiero po uzyskaniu zgody.

Po zakonczeniu pracy pozostaw na stanowisku egzaminacyjnym zalaczony uklad (nie wylaczaj zrddet
zasilania). Wszystkie czynnodci wykonu) zgodnie z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegaé bedzie 5 rezultatow:

oraz

diagram przebiegdw czasowych przed regulacja — rysunek 4,

wartosci parametrow uktadu elektropneumatycznego — tabela 1,

ocena stanu technicznego modelu uktadu elektropneumatycznego przed naprawa — tabela 2,
protok6! naprawy modelu uktadu elektropneumatycznego — tabela 3,

ocena dziatania modelu uktadu elektropneumatycznego po regulacji — tabela 4

przebieg uruchamiania uktadu elektropneumatycznego.

Dokumentacja techniczna zmontowanego ukladu elektropneumatycznego (fragment)
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Rys 1. Schemat podiaczenia elementow elektrycznych do sterownika PLC
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Rys 2. Schemat polaczen pneumatycznych
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Rys. 3. Schemat rozmieszczenia elementéw na plycie montazowej

Opis dzialania ukladu elektropneumatycznego
Po wecidnigciu przycisku S1 ukiad elektropneumatyczny realizuje cykl pracy sitownikéw Al i A2 zgodnie

z algorytmem dzialania (rys. 5).

Przycisk SO wptywa na funkcjonowanie uktadu. Wcisnigcie przycisku SO przed rozpoczgciem procedury
wspotbieznej przerywa pracg uktadu, wysunigte tloczyska sitownikéw wsuwajg si¢ i uktad konczy prace.

W réznych etapach cyklu pracy sitownikow lampka sygnalizacyjna H1 nie $wieci lub $§wieci si¢ §wiattem
cigglym.

Przy ustawieniach fabrycznych czas wysunigcia tloczysk sitownikéow Al i A2 oraz wsunigcia tloczyska

sitownika A2 wynosi jedng sekunde¢. Czas wsunig¢cia silownika Al jest najkrotszy z mozliwych do
osiggnigcia na tym stanowisku. Wartosci czasu zostaly podane z tolerancjg +0,5 s.
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o

Rys. 4. Diagram przebiegow czasowych przed regulacja
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Uwaga!
L oznacza kwalifikator ograniczony w czasie. Akcja jest wykonywana przez zadany czas, chyba ze wczesniej

skojarzony z nig krok stanie sig nieaktywny.

Rys. 5. Algorytm dzialania ukladu elektropneumatycznego
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Tabela 1. Wartosci parametrow ukladu elektropneumatycznego
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Lp. Nazwa parametrow

Ustawienia
fabryczne

Zmiana wartosci
parametru
w odniesieniu do
ustawienia
fabrycznego

Ustawienia
pozgdane

Parametry w wierszach 1+5 odnosza sie wylacznie do procedury wspétbieznej wykonywanej przez uktad

Liczba faz wysuniecie-wsuniecie sitownika Al (dodana
1. | faza ma parametry identyczne z ostatnig wykonang
faza)

zwiekszyé o 1

Przedziat czasu, w ktérym ttoczysko sitownika Al jest
2. | w stanie catkowitego wysuniecia w pierwszej fazie
wysuniecie-wsuniecie

zmniejszy¢o 1s

Przedziat czasu, w ktérym ttoczysko sitownika A2 jest
3. | w stanie catkowitego wysuniecia w pierwszej fazie
wysuniecie-wsuniecie

zmniejszy¢ o 1s

Przedziat czasu, w ktérym ttoczysko sitownika Al jest
4. | w potozeniu wsunietym pomiedzy dwoma kolejnymi
fazami wysuniecie-wsuniecie

zwiekszy¢o1ls

Przedziat czasu, w ktérym ttoczysko sitownika A2 jest
5. | w stanie catkowitego wysuniecia w ostatnie] fazie
wysuniecie-wsuniecie

zmniejszy¢o1ls

Parametry w wierszu 68 odnoszg sie wylacznie do procedury sekwencyjnej wykonywanej przez ukiad

Przedziat czasu, w ktérym ttoczysko sitownika Al jest

6. . . . zmniejszy¢ o 50%
w stanie catkowitego wysuniecia 152y
. . . ! 5 ‘
7 Przedz!al czasu, w ktorym t‘foc_zysko sitownika A2 jest Zmniejszy¢ 0 25%
w stanie catkowitego wsuniecia
Przedziat kté ko sitownika A2 j .
8. rzedziat czasu, w ktérym ttoczysko sitownika A2 jest Zmniejszyé 0 25%

w stanie catkowitego wysuniecia
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Tabela 2. Ocena stanu technicznego modelu ukladu elektropneumatycznego przed naprawg

Okresl, czy
stwierdzenie jest
prawdziwe (tak)

L.p. Stwierdzenie dotyczace dziatania uktadu czy nieprawdziwe
(nie) wpisujgc ,,x”
w odpowiednie
pole
1. Cewka VO elektrozaworu 1V2 steruje wysuwaniem ttoczyska sitownika A2 ] tak 1 nie
2. Cewka V2 elektrozaworu 1V1 steruje wysuwaniem ttoczyska sitownika Al ] tak O nie
3 Cewka V1 elektrozaworu 1V2 pofaczona jest z wyjsciem sterownika zgodnie z )
4 Cewka V2 elektrozaworu 1V1 potgczona jest z wyjsciem sterownika zgodnie z )
5. Kontaktrony B4 i B5 podtgczone sg do wejsc sterownika niezgodnie z rysunkiem 1 [ tak ] nie
6 Kontaktron B5 przekazuje sygnat ,,1” do sterownika w skrajnym, wysunietym potozeniu )

" | tloczyska sitownika A2 [ tak | L nie
7. Lampka H1 Swieci sig podczas realizacji procedury wspoétbieznej Oiak | O nie
8. Zawdr dtawigco-zwrotny 1V4 dtawi wysuwanie ttoczyska sitownika A2 [ tak [ nie
9. | W ciagu catego cyklu pracy ttoczysko sitownika A1 wysuwa i wsuwa sie dwukrotnie Ol tak | O nie
10. | W ciagu catego cyklu pracy ttoczysko sitownika A2 wysuwa i wsuwa sie dwukrotnie Cdtak | [ nie
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Tabela 3. Protokol naprawy modelu ukladu elektropneumatycznego
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L.p.

Rodzaj usterki

Sposéb naprawy

Uktad elektryczny

Uktad pneumatyczny
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Tabela 4. Ocena dzialania modelu ukladu elektropneumatycznego po regulacji
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Okresl, czy stwierdzenie
jest prawdziwe (tak) czy

L.p. Stwierdzenie dotyczace dziatania uktadu nieprawdziwe (nie)
wpisujac ,,x”
w odpowiednie pole
1. [Po wcisnieciu przycisku S1 ttoczysko sitownika Al wysuwa sie bez opdZnienia 7 tak O nie
Podczas wykonywania przez uktad procedury sekwencyjnej ttoczysko sitownika Al
2. | pozostaje catkowicie wysunigte przez dwie sekundy ] tak 1 nie
Podczas wykonywania przez uktad procedury sekwencyjnej ttoczysko sitownika A2
3. | wysuwa sie z opdznieniem trzech sekund od wsuniecia ttoczyska sitownika Al [ tak [ nie
4 Uktad rozpoczyna realizacje procedury wspdtbieznej z opdznieniem okoto jednej .
" | sekundy od wsuniecia ttoczyska sitownika A2 [ tak [ nie
5 Ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie z opdznieniem dwach sekund od rozpoczecia .
" | wykonywania przez uktad procedury wspétbieznej [ tak [ nie
6 Podczas wykonywania przez uktad procedury wspdtbieznej ttoczysko sitownika Al .
" | wysuwa sie z opéznieniem dwéch sekundy od wsunigcia L tak [ nie
7 Podczas wykonywania przez uktad procedury wspétbieznej ttoczysko sitownika A2 .
" | wysuwa sie bez opéznienia po kazdym wsunieciu [ tak L nie
3 Podczas wykonywania przez uktad procedury wspotbieznej ttoczysko sitownika Al .
" | wysuwa sig i wsuwa sie dwukrotnie L tak L nie
9 Podczas wykonywania przez uktad procedury wspétbieznej ttoczysko sitownika A2 .
" | wysuwa sie i wsuwa sie trzykrotnie [ tak L nie
Podczas wykonywania przez uktad procedury wspdtbieznej czas pozostawania
10. |ttoczyska sitownika A2 w stanie wysunietym jest identyczny we wszystkich fazach 7 tak [ nie
wysuniecie-wsuniecie
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