Pobrano z arkusze24 .t
CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu
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Nazwa kwalifikacji: Eksploatacja i programowanie urzadzen i systeméw mechatronicznych
Oznaczenie kwalifikacji: EE.21

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy

_ J Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajgcego PESEL i z kodem os$rodka
Czas trwania egzaminu: 150 minut EE.21-01-21.01-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJEW ZAWODZIE

Rok 2021
CZESC PRAKTYCZNA PODSTAWASJF:?GRAMOWA

Instrukcja dla zdajacego

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

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

— swéj numer PESEL",
- oznaczenie kwalifikacji,
- numer zadania,

- numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 12 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgtos przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespolu nadzorujgcego.

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

5. Czas rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

6. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizaciji
pracy.

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

8. Pouzyskaniu zgody zespolu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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

Uktad graficzny
@ CKE 2020



Pobrano z arkusze24.pl
Zadanie egzaminacyjne

W zaktadzie produkcyjnym zmontowano, a nastepnie przeprowadzono testy dziatania linii technologicznej,
ktérej budowe i dziatanie opisano w Dokumentaciji technicznej linii technologicznej. Na podstawie obserwacii
dziatania linii stwierdzono, ze nie pracuje ona zgodnie z wytycznymi przedstawionymi w opisie.

Sprawdzono program sterowniczy i ustalono, ze jest niespojny z cyklogramem dziatania linii technologiczne;.

Dodatkowo stwierdzono, Zze obwody wejsciowe i wyjsciowe sterownika PLC, silnika M1 i promiennika UV sg
wykonane poprawnie oraz nie ma btedow w potgczeniach elementow uktadu pneumatycznego linii
technologicznej.

Przeanalizuj:

— schemat technologiczny - rysunek 1. wraz ze skréconym opisem funkcjonalnym linii technologicznej,

— liste przyporzadkowania - tabela 1.,

— cyklogram dziatania linii technologicznej - rysunek 2.,

— program sterowania zapisany w pliku o nazwie program_EE2 01 na pulpicie ekranu komputera jak
réwniez jego wydruk znajdujgcy sie na stanowisku

Po analizie:

— narysuj schemat potaczen elektrycznych elementow sterowania ze sterownikiem PLC
z uwzglednieniem symboli rzeczywistych elementéw ukladu sterowania,

— narysuj schemat ukfadu elektropneumatycznego sterowania sitownikiem pneumatycznym linii
technologicznej,

— przeslij do sterownika program sterowniczy i ocen jego dziatanie przed modyfikacja - tabela 2.,

— sporzadz wykaz bledéw w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy - tabela 3.,

— sporzadZz wykaz regut postepowania przed uruchomieniem linii technologicznej w odniesieniu do
uktadu elektropneumatycznego,

— popraw bledy w programie tak, by byt spéjny z cyklogramem dziatania linii technologicznej; do
testowania programu sterowniczego wykorzystaj znajdujgcy sie na stanowisku uktad do testowania
programu sterowniczego, ktérego schemat poltgczen przedstawiono na rysunku 3.,

— wykorzystujgc opcje Drukuj (Print) w programie do obstugi PLC i wirtualng drukarke pdf wykonaj
wydruki programu sterowniczego do pliku pdf.

UWAGA:
Przez podniesienie reki, zgto$ przewodniczgcemu ZN gotowo$c¢ do drukowania. Plik skopiujdo pamigci USB.
Po otrzymaniu wydrukéw sprawdz czy:
sg kompletne i czytelne,
widoczna jest konfiguracja zastosowanych blokéw funkcjonalnych,

— linie 1gczgce bloki w programie napisanym w jezyku FBD nie pokrywaja sie,

— pofgczenia sg czytelne i jednoznaczne.
Kazdg strone wydrukowanego programu podpisz swoim nhumerem PESEL. Jezeli wydrukowales kilka wersiji,
wszystkie zalgcz do pracy egzaminacyjnej opisujgc btedne wersje jako BRUDNOPIS. Wydruki zrzutow
ekranu, nieczytelne lub niejednoznaczne i oznaczone jako BRUDNOPIS nie bedg ocenie. Pamigtaj
0 wypetnieniu tabeli na ostatniej stronie arkusza.
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Dokumentacja techniczna linii technologicznej
(fragment)
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Rysunek 1. Schemat technologiczny

Skrécony opis funkcjonalny linii technologicznej

W uktadzie zainstalowany jest sitownik dwustronnego dziatania 1A1 z magnetyczng sygnalizacja ttoka
posiadajgcy obustronng amortyzacjg pneumatyczng. Czasy wysuwania i wsuwania ttoczyska sitownika
ustalane sg za pomoca dwoch zaworow diawigco zwrotnych 1V2 i 1V3. Praca sitownika steruje elektrozawor
1V1 5/2 monostabilny ze wspomaganiem pneumatycznym i ze spregzyng zwrotng

Zz mozliwoscig jego recznego przesterowania. Catosc zasilana jest z zespolu przygotowania powietrza ZP1
wyposazonego w filtr, zawor redukcyjny i manometr.

Sitownik 1A1 sluzy do podawania kolejno elementdw na transporter tasmowy, ktéry napedzany jest silnikiem
M1. Nad transporterem znajduje sie promiennik UV, ktérego zadaniem jest naswietlanie elementéw po
zatrzymaniu transportera. Naswietlone elementy transportowane sg na stanowisko odbioru recznego.
Uktadem steruje sterownik PLC.

Praca linii technologicznej polega na wykonaniu sekwencji dziatan od 1. do 10. kroku. Wcisnigcie przycisku
S1 podczas realizacji cyklu nie wplywa na sposob jego realizacji. Wcisniecie w dowolnej chwili przycisku S2
zatrzymuje i jednoczesnie koriczy dziatanie linii. Ponowne jej uruchomienie mozliwe jest po spelnieniu
warunkow poczgtkowych.

Strona 3z 12



Pobrano z arkusze24.pl

- Warunki
Element il poczatkowe
urzadzenia -% -; Slﬁlk'ok 0} KRO KI
% ] ('“}5
c 2 ) 1 z 3 4 5 g 7 8 9 10
o 2 < 7Bl . ; . ; : . T
) B | | | : | !
Nazwa B3i_—_ ., | 1 | ' | 1
4 | 1 1 ] 1 1
Zestykd . Jre— R HE EE— S SR L
sku |5 | o : : :
przycisku o ! ! , ! ! !
Sl 1 ] ] ] ] I ]
1 ] ] ] ] ] 1
: = 52 = g2 | = : I :
A A S &, . ! .
. Bz | B2 B2 | B2 B2 H X .
Zawor : | : | : | :
rozdzielajgcy ! ! X ! ! ' .
5/2 1172 A i B ' [ TN T 1T HEE [ .
b A . . : I :
1 1 1 1 ) 1 1
1 1 1 1 ) 1 1
I ) I 1
Sitownik N U R S i i ' : i i
ot o L = 1
podajnika 1AL :
Sq
1
1
Cewka !
stycznik N H
silnika ML | ., | !
transportera !
0 0
1 ]
1 ]
Cewka . |
stycznik i ______________: _____________ X
promiennika| k2 __| i : |
uv a . . . .
' | | | ' | '
1 ] ] ] ] ] 1
sygnaliza- E i i i E i E
-Cyjna 1 1 | 1 | ] |
H1 — 1 | 1 | 1 |
0 1 ! ! L L !
1 ] ] ] ] ]
1 1 1 1 ) 1 1
JEDEN PELNY CYKL PRACY

Rysunek 2. Cyklogram dziatania linii technologicznej*

*Warunki w cyklogramie zostaly zapisane z zastosowaniem logiki, w ktérej wartos¢ 1 zmiennej logicznej
potwierdza wystgpienie opisywanego przez nig zjawiska.

Przyktadowo: jezeli zmienna S1 ma wartos¢ 1, to odpowiadajgcy jej przycisk jest wcisniety - niezaleznie od
tego, czy ma zestyki NO, czy NC.
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Tabela 1. Lista przyporzadkowania

Lp. Operand Opera?nd Istotne cechy i funkcja elementu w uktadzie
absolutny | symboliczny
1 0.0 S1 przycisk sterowniczy monostabilny z zestykiem NO uruchomiajgcy dziatanie linii
technologicznej
o 0.1 S2 przycisk sterowniczy bistabilny z zestykiem NC zatrzymujgcy dziatanie linii
technologicznej
czujnik kontaktronowy z zestykiem NO sygnalizujacy catkowite wsuniecie
3. 0.2 B1 . .
ttoczyska sitownika 1A1
4 0.3 B2 czujnik optyczny z wyjsciem typu PNP NO sygnalizujgcy obecnosé elementu na
poczgtku transportera
5. 0.4 B3 czujnik optyczny z wyjsciem typu PNP NO sygnalizujgcy obecnosc elementu pod
promiennikiem UV
6. 05 B4 czujnik pojemnosciowy z wyjsciem typu PNP NO sygnalizujacy obecnosc
elementu na stanowisku odbioru recznego
7. Q0.0 Y1 cewka elekirozaworu 1V1 przesterowujgca zawor w pozycje a
Q0.1 K1 cewka stycznika zatgczajgcego silnik M1 transportera
Q0.2 K2 cewka stycznika zatgczajgcego promiennik UV
10. Q0.3 H lampka sygnalizacyjna sygnalizujgca obecnos¢ elementéw na stanowisku odbioru
recznego
230V AC
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DC
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Rysunek 3. Schemat potaczen uktadu do testowania programu sterowniczego
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlegaé bedzie 5 rezultatow:

schemat potgczen elektrycznych elementéw sterowania ze sterownikiem PLC,

schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikiem pneumatycznym linii
technologicznej,

ocena dziatania zainstalowanego programu w sterowniku przed jego modyfikacjg —Tabela 2.,

wykaz btedow w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy —Tabela 3.,

wydruk zmodernizowanego programu sterowania,

wykaz regut postepowania przed uruchomieniem linii technologicznej w odniesieniu do ukfadu
elektropneumatycznego.
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Schemat potaczen elektrycznych elementéw sterowania ze sterownikiem PLC
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Schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikiem pneumatycznym linii
technologicznej
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Tabela 2. Oceny dziatania zainstalowanego programu w sterowniku przed modyfikacja

Lp.

Sprawdzany warunek
(zapis "aktywny czujnik/zadziatanie czujnika” oznacza ,wcisniety
przycisk” symulujgcy dziatanie czujnika w uktadzie do testowania
programu przygotowanym na stanowisku)

Ocena spetnienia
warunku

(wpisz w odpowiedniej
kolumnie X)

TAK | NIE

Cewka Y1 elektrozaworu zatacza sie po raz pierwszy, gdy:

1

przy niewcisnigtym S2, aktywnym czujniku B1 i nieaktywnych B2, B3 i B4
nacisniety zostanie przycisk St

2

przy wcisnietym S2, aktywnym czujniku B1 i nieaktywnych B2, B3 i B4
nacisniety zostanie przycisk S1

Wytaczenie cewki Y1 elektrozaworu nastepuje w chwili:

3

zadziatania czujnika B2

4

zadziatania czujnika B3

Liczba zataczen cewki elektrozaworu Y1 w jednym cyklu naswietlania wynosi:

5 3, po czym ponownie zalacza sie cewka stycznika K1

6 2, po czym ponownie zalgcza sie cewka stycznika K1
Czas zalaczenia cewki stycznika K2 wynosi:

7 | 2 sekundy

8 | 20 sekund

Lampka sygnalizacyjna swieci podczas:

9

dziatania cewki stycznika K2, gdy zatgczony jest promiennik UV

10

aktywnosci czujnika B4

Caly cykl dziatania linii technologicznej trwa do momentu, gdy zostanie:

11

wycisniety przycisk S2 |lub usuniete zostang naswietlone elementy
z linii (gdy przestanie by¢ aktywny czujnik B4)

12

wcisniety przycisk S2 lub usuniete zostang naswietlone elementy z linii
(gdy przestanie by¢ aktywny czujnik B4)
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Tabela 3. Wykaz bledéw w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy

Lp.

Miejsce i rodzaj btedu

Sposdb poprawy btedu

A

B
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Wykaz regut postepowania przed uruchomieniem linii technologicznej w odniesieniu do uktadu
elektropneumatycznego

W celu unikniecia wadliwego dziatania uktadu sterowania elektropneumatycznego, przed uruchomieniem
nalezy skontrolowac:

aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
aaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaa
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo
---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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BRUDNOPIS
(miejsce niepodlegajace ocenie)
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Wypetnia zdajgcy

Do arkusza egzaminacyjnego dolaczam wydruki w liczbie: .......... kartek — czystopisu i ......... kartek —
brudnopisu.

Wypetnia Przewodniczgcy ZN
Potwierdzam dolaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukow w liczbie .......... kartek
lacznie.

Czytelny podpis Przewodniczqcego ZN




