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Nazwa kwalifikacji: Eksploatacja urzadzen i systeméw mechatronicznych
Oznaczenie kwalifikacji: E.18
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego™

Miejsce na naklejk¢ z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem o$rodka

E.18-01-18.01
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
_ Rok 2018
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejk¢ 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.

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

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 zespohlu
nadzorujacego.

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

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

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
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Zadanie egzaminacyjne

Zaktad uruchamia prototyp prasy pneumatycznej, ktérej praca jest kontrolowana przez sterownik PLC. Po
wykonaniu montazu urzadzenia przeprowadzono test pracy, w wyniku ktorego stwierdzono, ze urzadzenie
nie pracuje zgodnie z opisem zawartym w dokumentacji technicznej. Po sprawdzeniu programu
sterowniczego stwierdzono, Ze nie zawiera on bled6éw.
Wykonano pomiary:

— warto$ci ciSnienia powietrza zasilajgcego uktad,

— wartosci ci$nienia, dla ktorej na wyjsciu czujnika ciSnienia pojawia si¢ sygnat logicznej jedynki,

— rezystancji przewodow laczacych elementy prasy ze sterownikiem PLC oraz zasilaniem,

— rezystancji stykow elementow wejsciowych sterownika,

— rezystancji elementow wyjsciowych sterownika.
Wryniki obserwacji i pomiarow zamieszczono w tabeli 4.

Przeanalizuj dokumentacje techniczna prasy zawierajaca:

— schemat potaczen pneumatycznych prasy pneumatycznej,

— opis dziatania prasy pneumatycznej,

— wybrane dane katalogowe sterownika PLC — tabela 1,

— schemat potaczen elektrycznych prasy pneumatycznej — zatacznik do arkusza.
Na podstawie wybranych danych katalogowych dostepnych czujnikow ci$nienia i sygnalizatorow optycznych
(tabele 2 i 3), dobierz czujnik B4 i sygnalizatory optyczne HI1, H2 spelniajagce wymagania wynikajace
z dokumentacji technicznej. Numery katalogowe dobranych elementow zapisz w tabeli A.
Wykonaj obliczenia wartosci ci$nienia dla sprawnosci 80%, przy ktorym element bedzie dociskany sitg 5 kN
przez sitownik o:

— $rednicy tloka 200 mm,

— Srednicy tloczyska 20 mm,

— skoku 20 cm.

Wzor, obliczenia i wynik zapisz w tabeli B.

W tabeli 4 wpisz oceng¢ wynikow pomiardw cisnienia i rezystancji. Na tej podstawie i dokumentacji
technicznej prasy pneumatycznej okresl usterki/nieprawidtowosci w czesci elektrycznej i pneumatyczne;j.
Opisy usterek, sposob ich naprawy i niezbedne do tego narzedzia zapisz w tabelach C i D.

Wypelnij wskazania eksploatacyjne prasy pneumatycznej.
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Dokumentacja techniczna
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Schemat polaczen pneumatycznych prasy pneumatycznej

Opis dzialania prasy pneumatycznej:

Po nacisnieciu przycisku sterowniczego SO, jesli w gniezdzie obrobczym prasy umieszczony jest detal
(aktywne wyjscie czujnika pojemnosciowego B3), tloczysko sitownika 1A1 jest wsunigte (aktywny tacznik
krancowy S2) i nie jest weisniety przycisk S1, nastepuje uruchomienie jednego cyklu pracy prasy:

Wysuwa si¢ ttoczysko sitownika 1A1.

Gdy tlok sitownika 1A1 wysunie si¢ do % skoku sitownika (aktywne wyj$cie czujnika magnetycznego
B3) w czasie dtuzszym lub rownym 4 s, to tloczysko jest dalej wysuwane i po osiagnigciu sity docisku
5 kN (aktywny czujnik ci$nienia B4) dociska przez 4 s detal. Po tym czasie tloczysko sitownika 1Al
jest automatycznie wsuwane. W czasie ttoczenia elementu z zadang sita Swieci zielona lampka
sygnalizacyjna H2.

Jezeli ttoczysko sitownika osiggnie pozycje spoczynkowa (aktywny tacznik krancowy S2), lampka
sygnalizacyjna H2 miga z czestotliwoscig 1 Hz dopdki w gniezdzie obrobczym prasy znajduje sie detal.
Usunigcie detalu z gniazda obrobczego wytacza lampke sygnalizacyjng H2 i urzadzenie jest gotowe
do rozpoczecia kolejnego cyklu.

Awaryjne zatrzymanie urzgdzenia w dowolnym momencie jego pracy, nastgpuje po wcisnieciu
przycisku sterowniczego S1. Ttoczysko wsuwa si¢ natychmiast i czerwona lampka sygnalizacyjna H1
Swieci Swiatlem cigglym.

Ponowne uruchomienie prasy jest mozliwe dopiero po wyjgciu obrobionego elementu z gniazda
obrébczego prasy, umieszczeniu nowego, wycisnigciu przycisku sterowniczego S1 i nacidnigciu
przycisku sterowniczego SO.
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Tabela 1. Wybrane dane katalogowe sterownika PLC
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Max prad wyjscia, mA

ZasilanieDC,V
WYO Wy1 WY2 WY3
24 300 300 100 100
Tabela 2. Wybrane dane katalogowe dostepnych czujnikéw ci$nienia
Numer Zakres pomiarowy, bar Napigcie zasilaniaDC, V
Wyjscie
katalogowy min max min max
PA9022 0 100 16 32 0o+10V
PQ7809 -1 1 18 32 PNP, NC/NO
XMLRO10G2P05 0,8 10 17 33 PNP, NC/NO
DW34311F 10 50 12 32 PNP, NC/NO
IPSAT-C0184-5 -1 24 10 28 4+20mA
Tabela 3. Wybrane dane katalogowe dostepnych sygnalizatoréw optyeznych
Wartos¢ napiecia . S
Numer katalogowy zasilania, V Rodzaj napiecia Moc, W Kolor
QBS-0017 230 AC 3 Czerwony
72 AC
30102370 100 DC 2 Czerwony
24 AC
XVBC2B4 24 DC 12 Czerwony
85+ 265 AC
44500301 10+ 100 DC 1 Czerwony
64420075 24 DC 7 Zielony
QBS-0058 24 DC 3 Zielony
LEDS100-02 20+ 30 AC, DC 3,3 Zielony
LED80-04 115 /230 AC 2 Zielony
LEDS100-05 40+ 380 DC 8 Zielony
LU7-E-G 21,6 +26,4 DC 1 Zielony
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Tabela 4. Wyniki obserwacji i pomiaréw prasy pneumatycznej

Wyniki obserwacji uktadu

Sposéb dziatania | e po wigczeniu zasilania sprezonym powietrzem ttoczysko sitownika nie wysuwa sie,
zaobserwowany |e chwilowe, reczne przesterowanie zaworu powoduje bardzo szybkie wysuniecie, a nastepnie
podczas testu wsuniecie ttoczyska,

pracy e Czasy wysuwania i wsuwania ttoczyska sitownika sg w przyblizeniu réwne,

zmontowanego |e po wigczeniu zasilania elektrycznego na sterowniku  PLC  $wiecg sie diody
ukfadu sygnalizacyjne odpowiadajgce WE3 i WES,

e przy prébie recznego wysuwania ttoczyska sitownika na sterowniku PLC gasnie dioda
sygnalizacyjna odpowiadajgca WE3 i przez chwile $wieci sie dioda sygnalizacyjna
odpowiadajgca WE2,

s czujnik cisnienia jest aktywny podczas wsuwania tloczyska sitownika,

s po umieszczeniu detalu w gniezdzie obhrébczym dioda sygnalizacyjna na sterowniku PLC
odpowiadajgca WES gasnie.

Ocena wyniku pomiaru
Whyniki pomiardw ci$nienia wpisz poprawny
lub niepoprawny
Wartosé ci$nienia powietrza zasilajgcego uktad 4 bar

Wartos$¢ cisnienia, przy ktérym wyjscie sygnatowe czujnika

jest zatgczone > sl
Wyniki pomiaréw rezystancji elementow wejsciowych Ocena wyniku pomiaru
Nazwa.elementu przed testowym zal‘qcz:;zev;tanq a;;t? testowym zataczeniu ::g ’ﬁ;;?;‘;v::;
50 oo 0
51 oo 0
52 oo 0
Wyniki pomiaréw rezystancji elementéw wyjsciowych Ocena _"W“ik“ pomiaru
Nazwa elementu Rezystancja, Q ;:z ije‘:;?;z:::;
Cewka YO 700
Wyniki pomiardw rezystancji przewoddw elektrycznych ?;::::: :feiir::::::i:
Odcinek przewodu Rezystancja, Q wpisz tak lub nie
L+/5S0:3 0
L+/5S1:1 0
L+/52:3 0
L+/B3:1 0
L+/B4:1 oo
L+ /B5:1 0
S0:4 / WEO 0
S0:4 / WE1 oo
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S0:4 / WE2

S0:4 / WE3

S0:4 / WE4

S0:4 / WE5

$1:2 / WEO

S1:2 / WE1

S1:2 / WE2

S1:2 / WE3

S1:2 / WE4

S1:2 / WE5

S2:4 / WEO

$2:4 / WE1

S2:4 / WE2

S2:4 / WE3

S2:4 / WE4

S2:4 / WE5

B3:3/ WEO

B3:3/ WE1

B3:3 / WE2

B3:3 / WE3

B3:3 / WE4

B3:3 / WES

B4:3 / WEO

B4:3 / WE1

B4:3 / WE2

B4:3 / WE3

B4:3 / WE4

B4:3 / WES

B5:3 / WEO

B5:3 / WE1

B5:3 / WE2

B5:3 / WE3

B5:3 / WE4

B5:3 / WES

L-/ YO:A2

L- /H1:X2

L- / H2:X2

L- /B3:2

L-/B4:2

L- / B5:2

Y0:A1/WYO

8§ lo|lo|o|o|8|o|o]}

Y0:Al /WY1

YO0:A1/WY2
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H1:X1 / WYO oo
H1:X1 /WY1 0
H1:X1 / WY2 oo
H2:X1 / WYO oo
H2:X1 /WY1 oo
H2:X1 / WY2 0

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegac bedzie S rezultatow:

Tabela A. Wybrane elementy do zastosowania w czesci elektrycznej

wybor elementow do zastosowania w czesci elektrycznej uktadu sterowania prasy pneumatycznej

— tabela A,

obliczenia wartosci cisnienia — tabela B,

wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesci elektrycznej — tabela C,

wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesci pneumatycznej — tabela D,

wskazania eksploatacyjne prasy pneumatyczne;j.

pneumatycznej
Lp. Oznaczenie elementu Numer katalogowy
1. B4
2. H1
3. H2

Tabela B. Obliczenia wartosci ciSnienia

ukladu

sterowania

prasy

1. |Wzdr do obliczeni cisnienia
2 |Obliczenia
3 Wynik obliczen (wartosc¢ z doktadnoscig do

dwdch miejsc po przecinku i jednostka miary)
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Tabela C. Wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesei elektrycznej
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Lp.

Opis usterki/nieprawidtowosci

Sposdb naprawy

Wykaz narzedzi niezbednych
do wykonania napraw

Tabela D. Wykaz usterek/nieprawidlowosci w czesci pneumatycznej

Lp.

Opis usterki/nieprawidtowosci

Sposdb naprawy

Wykaz narzedzi
niezbednych
do wykonania napraw

Strona8 z 9




Pobrano z arkusze24.pl

Wskazania eksploatacyjne prasy pneumatycznej

Parametry zasilania

P T T T T T T T T

Konieczne regulacje ukladu zapewniajqce dzialanie zgudnie z dukumentach tEChﬂiCZﬂa
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