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Instrukcja dla zdajgcego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejke z numerem PESEL 1 z kodem o$rodka.

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 zespolowi nadzorujagcemu czes$¢ praktyczng egzaminu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 5 stron 1 nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo§ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespolu nadzorujacego czgsé
praktyczng egzaminu.

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

6. Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

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

8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zgto$ gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj si¢ 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 nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie egzaminacyjne

Zamontuj elementy elektryczne modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami i wykonaj potaczenia
elektryczne zgodnie z rysunkiem 1 i rysunkiem 3.

Po wykonaniu potaczen elektrycznych zgto§ przez podniesienie rgki przewodniczacemu ZNCP gotowos¢
podtaczenia uktadu do zasilania elektrycznego.

Zamontuj na plycie elementy pneumatyczne modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami oraz wykonaj
polaczenia pneumatyczne zgodnie z rysunkiem 2 i rysunkiem 3.

Po wykonaniu potaczen pneumatycznych zglo§ przez podniesienie reki przewodniczacemu ZNCP
gotowos$¢ podiaczenia uktadu do zasilania pneumatycznego.

Prace wykonaj na stanowisku wyposazonym w niezbgdne materiaty, narzgdzia i sprzgt. Przestrzegaj
przepisy BHP.

Po uzyskaniu zgody nastaw warto$¢ ci$nienia roboczego, zasilajacego uklad na 0,4 MPA (4 bar). Wilacz
zasilanie elektryczne i pneumatyczne. Sprawdz dzialanie uktadu sterowania. Ustaw, regulujac zaworem
dlawiaco—zwrotnym, predkos$¢ ruchu ttoczyska sitownika Al na warto$¢ rowna w przyblizeniu polowie
warto$ci maksymalne;j.

W przypadku, gdy uktad nie dziala zgodnie z opisem wprowadz do ukladu poprawki. Ponownie zglos,
przez podniesienie rgki, przewodniczacemu ZNCP gotowos¢ podiaczenia uktadu do zasilania
elektrycznego i pneumatycznego.

Po wykonaniu prac, pozostaw podtaczony do zasilania uktad sterowania.

Arkusz egzaminacyjny oraz uporzadkowane narzedzia i materialy pozostaw na stanowisku pracy.

Opis dzialania ukladu sterowania dwoma silownikami
Linia produkcyjna wyposazona jest w uklad podajnika, ktéorego elementami wykonawczymi sa dwa
sitowniki pracujacy cyklicznie.
W pozycji poczatkowej oba sitowniki sa wsunigte.
Po nacisnigciu przycisku START, tloczysko silownika Al wysuwa si¢ catkowicie do potozenia Cl,
a nastgpnie uktad rozpoczyna prace cykliczna zgodnie z algorytmem:

1. tloczysko sitownika A2 wysuwa si¢ do potozenia wykrywanego przez czujnik indukcyjny B1,

2. tloczysko sitownika A1 powraca do stanu poczatkowego CO,

3. tloczysko sitownika A2 powraca do stanu poczatkowego, inicjujac wysuwanie si¢ tloczyska

sitownika A1 do polozenia Cl1,
4. powrdt do punktu 1.

Lampka czerwona sygnalizuje postdj linii produkcyjne;j.
Woecisnigcie przycisku STOP w dowolnym momencie dziatania uktadu sterowniczego powoduje powrot

sitownikow do polozenia poczatkowego.
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Rysunek 2. Schemat potaczen pneumatycznych modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami.
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Rysunek 3. Schemat rozmieszczenia na plycie montazowej elementow modelu uktadu sterowania dwoma
sitownikami

X0 — listwa przytaczeniowa zasilania 0 V

X1 — listwa przytaczeniowa zasilania 24 V

7 — zespot przygotowania sprezonego powietrza z manometrem i zaworem odcinajacym

R — blok rozdzielczy

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 240 minut.

Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:
— wykonane potaczenia elektryczne modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami,

— wykonane potaczenia pneumatycznych modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami,

— wykonany model uktad sterowania dwoma sitownikami

— wykonywanie przewoddéw elektrycznych,

— wykonywanie montazu modelu uktadu sterowania dwoma sitownikami.
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