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Nazwa kwalifikacji: Eksploatacja urzadzen i systeméw mechatronicznych
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Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejk¢ z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem oérodka

E.18-01-16.01
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
. Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

10.

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

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

- swoj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikacji,

- numer zadania,

— numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera bl¢gdow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo$ przez podniesienie rgki przewodniczacemu 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 rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

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

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie r¢ki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczacego zespotu
nadzorujgcego.

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

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

Powodzenia!

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

W zakladzie przemystowym zainstalowano hierarchiczny system mechatroniczny, ktérego elementem jest
uklad elektropneumatyczny z dwoma silownikami pracujgcymi synchronicznie. Kontrolerem ukiadu jest
sterownik PLC.
Na stanowisku egzaminacyjnym na ptycie montazowej znajduje si¢ model uktadu elektropneumatycznego.
Praca modelu nie jest zgodna ze standardem okres§lonym w diagramie czasowym (rys. 4) i algorytmie
dzialania (rys. 5), jednak montaz elektryczny i pneumatyczny nie stanowig zagrozenia dla dalszej
eksploatacji.
Dokonaj przeglagdu technicznego modelu. W tym celu sprawdz i ewentualnie ustaw parametry zasilania
elektrycznego oraz pneumatycznego tak, aby byly zgodne z dokumentacja techniczng. Nastgpnie:
— wiacz model uktadu 1 ocen jego stan techniczny — wypelnij tabelg 1,
— na podstawie tabeli 1 sporzadz list¢ prawdopodobnych przyczyn usterek modelu ukladu
— wypelnij tabelg 2 (druk samokopiujacy).
Uwaga!
Po wypeltnieniu tabeli 2 zglos przewodniczqcemu ZN gotowos¢ do jej przekazania, a po uzyskaniu zgody
przystgp do dalszych czynnosci.
— dokonaj napraw modelu, wypelnij tabele 3, wpisujac kazda wykryta usterk¢ w osobnym
wierszu,
— przeprowadZ regulacj¢ czasu trwania poszczegélnych faz pracy modelu ukladu zgodnie
z wymaganiami diagramu czasowego. W odniesieniu do zmiennej niezaleznej przyjmij
tolerancj¢ 0,5 s. W razie konieczno$ci w programie sterowniczym skonfiguruj bloki
funkcjonalne,
— ocen dziatania modelu uktadu elektropneumatycznego po naprawie — wypetnij tabele 4.
Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje si¢ wydruk listy przyporzadkowania oraz listing programu
sterowniczego wgranego do sterownika PLC.

Uwaga!

Zamiar wigczenia zasilania uktadu elektrycznego i pneumatycznego zglaszaj kazdorazowo egzaminatorowi
przez podniesienie reki. Przystgp do dalszych czynnosci dopiero po uzyskaniu zgody.

Po zakotczeniu pracy pozostaw na stanowisku egzaminacyjnym zatlgczony uklad (nie wylgczaj Zrédet
zasilania). Wszystkie czynnosci wykonuj zgodnie z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie S rezultatow:
— model uktadu elektropneumatycznego po naprawie,

— stan techniczny modelu uktadu elektropneumatycznego przed naprawg — tabela 1,
— lista prawdopodobnych przyczyn usterek modelu ukladu elektropneumatycznego — tabela 2
(druk samokopiujacy),
— protokol naprawy modelu uktadu elektropneumatycznego — tabela 3,
— ocena dziatania modelu uktadu elektropneumatycznego po naprawie — tabela 4
oraz
przebieg uruchamiania uktadu elektropneumatycznego.
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Dokumentacja techniczna zmontowanego ukladu elektropneumatycznego
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Rys 1. Schemat podlaczenia elementéw elektrycznych do sterownika PLC
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Rys 2. Schemat polgczen pneumatycznych
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Rys. 3. Schemat rozmieszczenia elementow na plycie montazowej

Opis dzialania ukladu elektropneumatycznego
Po wecisnigciu przycisku S1 uklad elektropneumatyczny realizuje cykl pracy silownikow Al i A2

przedstawiony na diagramie czasowym (rys. 4). Chwilowe wcisnigcie przycisku SO bezzwlocznie przerywa
cykl pracy i wysunigte ttoczyska sitownikdéw powracaja do pozycji wyjsciowej. Lampka sygnalizacyjna H1
swieci si¢ lub miga w zaleznosci od stanu sitownikow.
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Rys. 4. Diagram czasowy. Czas trwania poszczegélnych faz podano z tolerancjg +0,5 s
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Rys. 5 Algorytm dzialania ukladu elektropneumatycznego

Tabela 1. Ocena stanu technicznego modelu ukladu elektropneumatycznego przed naprawg

Okresl, czy stwierdzenie jest
Stwierdzenie dotyczace dziatania uktadu . prawd.z s (?ak) . .
czy nieprawdziwe (nie) wpisujac
X" w odpowiednie pole
Zawory 1V3 i 1V4 opdiniaja wsuwanie ttoczysk sitownikéw Al i A2, O tak O nie
Po wecisnieciu przycisku S1 tloczysko sitownika A1l wysuwa sie K .
natychmiast. Ota CLAIE
Zawory dfawigco-zwrotne zapewniajg wysuwanie ttoczysk sitownikéw K .
w czasie ok. 2 s. Bta CEnie
Ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie po uptywie okoto 3 s od zadziatania O tak O nie
kontaktronu B3.
Ttoczyska sitownikéw Al i A2 wsuwajg sie jednoczesnie po uplywie .
L . . O tak O nie
okoto 3 s od wysuniecia sie ttoczyska sitownika A2.
Lanlwpka H1 swieci swiattem ciggtym po wysunieciu ttoczysk sitownikéw O tak O nie
AliA2.
Ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie natychmiast po zataczeniu zasilania )
O tak O nie
pneumatycznego.
Wmsnl_et:le przycisku SO powoduje natychmiastowe wsuniecie ttoczyska Si'tak i
sitownika Al.
Wocisniecie przycisku S0 powoduje natychmiastowe wsuniecie ttoczyska :
. . : O tak O nie
sitownika Ali A2,
Po wysunieciu ttoczyska sitownika Al lampka H1 S$wieci Swiattem .
o O tak O nie
migajgcym.
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Tabela 3. Protokol naprawy modelu ukladu elektropneumatycznego

L.p.

Rodzaj usterki

Sposob naprawy

Uktad elektryczny

Uktad pneu

matyczny
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Tabela 4. Ocena dzialania modelu ukladu elektropneumatycznego po naprawie

Okresl, czy stwierdzenie jest
prawdziwe (tak)

L.p. Stwierdzenie dotyczace dziatania ukiadu . . .
czy nieprawdziwe (nie)
wpisujac ,,x” w odpowiednie pole
1. | Zawory 1V3 i 1V4 opodiniajg wsuwanie ttoczysk sitownikow Al i A2. O tak O nie
5. Po wmsrnecm przycisku S1 ttoczysko sitownika Al wysuwa sie Sk Hiile
natychmiast.
3. Zawon{ dtawigco-zwrotne zapewniaja wysuwanie ttoczysk sitownikéw O tak O nie
w czasie ok. 2 s.
. Ttoczysko sitownika A2 wysuwa sie po uptywie okoto 3 s od zadziatania O tak Sl
kontaktronu B3.
Ttoczyska sitownikow Al i A2 wsuwajg sie jednoczesnie po uptywie .
5. . . : O tak O nie
okoto 3 s od wysuniecia sie ttoczyska sitownika A2.
6. Lan:upka H1 swieci $wiattem ciggtym po wysunieciu ttoczysk sitownikdw O tak O nie
AliA2.
7 Tionys:ko sitownika A2 wysuwa sie natychmiast po zatgczeniu O tak O nie
zasilania pneumatycznego.
8. chsmqme' przymsku S0 powoduje natychmiastowe wsuniecie o tak A nie
ttoczyska sitownika Al.
Wocisniecie przycisku SO powoduje natychmiastowe wsuniecie .
9. ttoczyska sitownika Al i A2. Ak L
10. Pq \.":'ysunleuu ttoczyska sitownika Al lampka H1 Swieci Swiattem O tak O nie
migajacym.
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