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CENTRALNA
KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Projektowanie i programowanie urzadzen i systeméw mechatronicznych
Oznaczenie kwalifikacji: E.19
Numer zadania: 01

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Miejsce na naklejke
Wvpelnia zdaiac z numerem PESEL i z kodem
P Jacy osrodka
Numer PESEL zdajacego*
5 E.19-01-14.05
5 Czas trwania egzaminu: 180 minut
e
E EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
8 Rok 2014
= CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

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

2. 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.

3. KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu czgs$¢ praktyczna egzaminu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglos przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego czesc
praktyczng egzaminu.

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

6. Czas rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespolu
nadzorujacego.

7. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji pracy.
8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zglto§ gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczacego zespotu nadzorujacego.

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

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

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL — seria 1 numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamos¢



Pobrano z arkusze24.pl

Zadanie egzaminacyjne

W przedsigbiorstwie przetwérczym, elementem cigglej linii produkcyjnej jest urzadzenie do sortowania
detali. W celu zwickszenia efektywnosci linii nalezy zmodernizowa¢ mechanizm sterowniczy urzadzenia
do sortowania poprzez dodanie dodatkowej petli sterowania predkoscig ruchu przenosnikéw tasmowych.

Twoim zadaniem jest:
1. sporzadzenie w jezyku SFC (Grafcet) algorytmu procesu sortowania aktualnie dziatajacego

urzadzenia,

2. wypetnienie tabeli przyporzadkowania,

3. napisanie programu sterujagcego urzadzeniem sortujgcym, przestanie programu do sterownika,
przetestowanie programu na modelu mechanizmu sterowniczego urzadzenia oraz sformulowanie
wnioskéw dotyczace jego poprawnosci,

4. opracowanie schematu blokowego obrazujacego proces decyzyjny zmiany predkosci ruchu

przenosnikow w zmodernizowanym urzgdzeniu do sortowania detali.

Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku egzaminacyjnym wyposazonym w sterownik PLC
i komputer z zainstalowanym oprogramowaniem. Do symulacji stanu przyciskow S1 i S2 oraz czujnikow
B1 i B2 wykorzystaj symulator stanéw logicznych, podiagczony do wejs¢ cyfrowych sterownika
(przetaczniki sterownicze). Dziatanie silnikow oraz cewek elektrozaworéw sygnalizowane jest lampkami

sygnalizacyjnymi oznaczonymi odpowiednio M1, M2, Y1, Y2.

Wykonaj zrzut ekranu napisanego programu.

UWAGA:
Zrzut z ekranu umies¢ w dokumencie edytora tekstu (format A4 o orientacji pionowej). Kazda strong

podpisz swoim numerem PESEL.

Plik dokumentu zapisz na pulpicie w folderze, ktérego nazwa jest Twoj numer PESEL, folder skopiuj do
pamieci USB i1 popros przewodniczacego ZNCP o wydrukowanie pliku.

Arkusz egzaminacyjny wraz dokumentem zawierajagcym zrzut z ekranu pozostaw na stanowisku
egzaminacyjnym.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlegaé bedzie 5 rezultatéw:
— algorytm procesu technologicznego,
— tabela przyporzadkowania,
— program sterowniczy, sterujacy aktualnie dzialajacym urzadzeniem sortujgcym,
— whnioski dotyczace poprawnosci napisanego programu,

— schemat blokowy obrazujacy proces decyzyjny zmian predkosci ruchu przenosnikow.
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Zalacznik 1.

Dokumentacja techniczna urzadzenia do sortowania detali
(fragmenty)

Urzadzenie sortujace wlaczane jest przyciskiem zwiernym S1 (przycisk NO z samoczynnym powrotem)
i wylgczane przyciskiem rozwiernym S2 (przycisk NC z samoczynnym powrotem). Polozenie zwrotnicy
urzadzenia sortujacego zmienia si¢ w zaleznosci od sygnatow pochodzacych z czujnikéw B1 (styk zwierny
NO) i B2 (styk zwierny NO).

Wcisniecie przycisku S1 uruchamia urzadzenie do sortowania detali. Wirniki silnikow M1 i M2 zaczynaja
obraca¢ si¢ ze stalymi predkoSciami. W przypadku wykrycia dowolnego detalu zadziata czujnik
B2 — pojemnosciowy. Mechanizm sterowniczy urzadzenia do sortowania ustawia ttoczysko sitownika tak,
aby detale metalowe byly skierowane do pojemnika (ttoczysko wysunigte — aktywny dodatkowo czujnik
B1), a detale z tworzywa sztucznego na przenosnik tasmowy napgdzany silnikiem elektrycznym
M2 (tloczysko wsuniete — aktywny tylko czujnik B2).

Po wcisnigciu przycisku S2 silniki napedzajace przenosniki taSmowe wylaczaja sie, a tloczysko sifownika

zatrzymuje si¢ w pozycji wsuniete;j.

Ponowne uruchomienie urzgdzenia nastepuje po nacisnigciu przycisku S1.

o

D]

L

Urzadzenie do sortowania detali

Modernizacja urzadzenia do sortowania detali

W celu poprawy jakosci funkcjonowania linii produkcyjnej rozwazana jest koncepcja dodania,
w mechanizmie sterowniczym urzadzenia, petli sterowania predkoscig obrotowg silnikow M1 1 M2. Jako
element pomiarowy proponuje si¢ zastosowanie analizatora jakosci funkcjonowania linii produkcyjnej
0 jednym wyjsciu cyfrowym. (Tabela 1.).

Tabela 1. Wykaz stanow wyjscia analizatora jakosci

A — wyjscie analizatora Stan jakosci funkcjonowania linii produkcyjnej
0 Wartos¢ wskaZnika jakosci funkcjonowania linii zmniejszyta sie
1 Wartosc wskaznika jakosci funkcjonowania linii zwiekszyta sie
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Jak wykazaty wstepne badania, jako$¢ funkcjonowania linii produkcyjnej zalezy, miedzy innymi, od
predkosci obrotowej silnikow M1 i M2 i jest funkcja z jednym maksimum, ktérego potozenia na osi
odcietych zmienia sie¢ w zaleznosci od wielu czynnikéw traktowanych jako zakléeenia (Rys. 1.).

wartasc wskaznika Jakosci
funkejonowania linii produkeyinegj

predkosc tasmociagu

predkoseé
optymalna

Rys. 1. Warto$¢ wskaznika jakosci funkcjonowania linii produkcyjnej
w zaleznosci od predkosci tasmociggu.

Zadaniem mechanizmu sterowniczego jest taka zmiana predkosci tasmociggu (silnikow M1 i M2), aby
maksymalizowaé jako$¢ funkcjonowania linii. Nalezy podkresli¢, ze zmiana polozenia na osi odcietych
maksimum warto$ci wskaznika jako$ci funkcjonowania linii produkcyjnej w stosunku do zmian predkosci
tasmociggu przez mechanizm sterowniczy jest procesem wolnozmiennym.

Wynik analizy funkcjonowania linii produkcyjnej odczytywany jest z wyjscia analizatora jakosci po
aktywacji czujnika B2 przez kazdy parzysty element umieszczony na przenosniku tasmowym.

Do zmiany predkosci silnikéw wykorzystana jest przetwornica czestotliwosci Fall (Rys. 2.).

Uruchomienie silnikbw M1 I M2 nastgpuje poprzez odpowiednie wysterowanie wejscia FWD

przetwornicy.

Uwaga: po kazdym zataczeniu silnikéw, ich predko$é ustawiana jest na 50% maksymalnej wartosci.
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Rys. 2. Przetwornica czestotliwosci silnika M1 1 M2
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Wejscie przetwornicy reaguje na zbocze sygnatu (Tabela 2.). Zmiana predkosci silnika M1 i M2 nastepuje

poprzez podanie na wejscia UP lub DN przetwornicy czestotliwoscei sygnatu wysokiego na czas 0,2 s.

Tabela 2. Wykaz stanow wej$¢ przetwornicy czestotliwosci silnikow M1 i M2

WEJSCIE
FUNKCIA
up DN FWD
0 01 1 Z.mr.llejjszenle predkosci obrotowej
silnikow
051 0 1 Z.'wlf?‘k‘szenle predkosci obrotowej
silnikow
0 0 1 Predkosc¢ obrotowa bez zmian
X X 1—0 Zatrzymanie silnikow
X X 0—1 Uruchomienie silnikow

Mechanizm sterowniczy zmienia predkosc silnikéw M1 1 M2 krokowo co 2% wartosci maksymalnej.

Zadanie polega na opracowaniu, w jezyku schematow blokowych, procesu decyzyjnego (algorytmu)

obejmujacego odczytywanie wyjS¢ A analizatora i przetwarzanie na sygnaly wejsciowe UP i DN falownika

Fall w taki sposob, aby maksymalizowa¢ warto$¢ wskaznika jakosci funkcjonowania linii produkcyjne;.

Wyjscie A

UP
Proces "
decyzyjny DN
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Algorytm procesu sortowania
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Tabela przyporzadkowania

Typ sterownika ...

llos¢ wejs¢ cyfrowych ...................

llos¢ wyjsé cyfrowych ...................
Operand Operand

Lp. P P . Opis

absolutny symboliczny

1 S1 Przycisk zwierny NO

2. S2 Przycisk rozwierny NC

3. Bl Czujnik indukcyjny

4. B2 Czujnik pojemnosciowy

5. M1 Silnik elektryczny 24V DC

6. M2 Silnik elektryczny 24V DC

7. Y1 Cewka elektrozaworu 24V DC

8. Y2 Cewka elektrozaworu 24V DC

Wnhioski dotyczace poprawnosci napisanego programu
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Schemat blokowy (algorytm) procesu decyzyjnego zmiany predkosci silnikow M1 i M2
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Brudnopis
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