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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

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

Numer PESEL zdajacego™

. . Miejsce na naklejke z numerem
Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

E.18-01-15.08
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
_ Rok 2015
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

10.

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

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

- swdj numer PESEL*,

- symbol cyfrowy zawodu,

- oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu czes$¢ praktyczng egzaminu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto§ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego czesé
praktyczng egzaminu (ZNCP).

Zapoznaj si¢ z tre$cig 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 ZNCP.
Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zgltos gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia 1 poczekaj na decyzje przewodniczacego ZNCP.

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

Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie egzaminacyjne

W gniezdzie produkcyjnym na stanowisku roboczym wykorzystywano uktad elektropneumatyczny
z dwoma sitlownikami pracujagcymi synchronicznie. Z powodu niestabilnej pracy uktadu wprowadzono
urzadzenie mechatroniczne, w ktorym efekt synergii przejawia si¢ w postaci funkcji automonitorowania,
sygnalizujacej stan parametréw czasowych urzadzenia.
Na stanowisku egzaminacyjnym, na ptycie montazowej, znajduje si¢ model urzadzenia mechatronicznego,
wymagajacy zdiagnozowania i regulacji. W celu wykonania tych prac:
— przeanalizuj algorytm dziatania urzadzenia dla procesu technologicznego Ym-1 (Rys. 5) oraz
program sterowniczy,
— uzupelnij na podstawie algorytmu tabele (Tabela 1),
— przeprowadz diagnoze¢ modelu urzadzenia. Sprawdz poprawnosci montazu elementéw modelu,
podlacz do urzadzenia zasilanie spr¢zonym powietrzem, a nastepnie zasilanie elektryczne,
o parametrach okreslonych w dokumentacji. Dokonaj napraw modelu,
— uzupehnij tabele 2, pisujac kazda wykryta usterke w osobnym wierszu,
— przeprowadz regulacj¢ czasu trwania poszczegdlnych faz pracy modelu urzadzenia
mechatronicznego zgodnie z wymaganiami procesu technologicznego Ym-1 (Tabela 1).

W razie koniecznosci w programie sterowniczym skonfiguruj bloki funkcjonalne.

Wskazowka: w procesie regulacji wykorzystaj obwod automonitorowania.

Obwod automonitorowania urzadzenia mechatronicznego dziata poprawnie (nie zmieniaj w programie
parametréw czasomierzy odnoszacych sie do tego obwodu).

Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje si¢ wydruk listy przyporzadkowania oraz listing programu
sterowniczego wgranego do sterownika PLC.

Uwaga!
Zamiar wigczenia zasilania ukiadu elektrycznego i pneumatycznego zglaszaj kazdorazowo egzaminatorowi

przez podniesienie reki. Przystgp do dalszych czynnosci dopiero po uzyskaniu zgodly.
Po zakonczeniu pracy pozostaw na stanowisku egzaminacyjnym zalgczony uklad (nie wylqgczaj Zrodet
zasilania).
Wszystkie czynnosci wykonuj zgodnie z przepisami BHP.
Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:
— model urzadzenia mechatronicznego po naprawie i regulacji,
— parametry czasowe procesu technologicznego Ym-1 — Tabela 1,
— protokdt naprawy modelu urzadzenia mechatronicznego — Tabela 2

oraz

przebieg uruchamiania modelu urzadzenia mechatronicznego.
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Dokumentacja techniczna urzadzenia mechatronicznego
(fragment)
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Rys 1. Schemat podlaczenia elementow elektrycznych do sterownika PL.C
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Rys 2. Schemat polaczen pneumatycznych
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Rys. 3. Schemat rozmieszczenia elementow na plycie montazowej

Opis dzialania urzadzenia mechatronicznego

Ttoczyska sitownikow Al i A2 wykonuja sekwencj¢ przemieszczen przedstawiong na diagramie czasowym
—Rys. 4.
Kolejnym fazom ruchu tloczysk sitownikéw odpowiadaja odcinki czasu a b, ¢, d, e, f. Zgodnie
wymaganiami procesu technologicznego Ym-1 wartosci a, ¢, e nalezag do przedziatu [2, 4] s. Wartosci
b, d, sa okreslone w algorytmie pracy urzadzenia mechatronicznego — Rys. 5.
Lampka L1 obwodu automonitorowania — Rys. 3 sygnalizuje w fazie f, po kazdym zakonczonym cyklu
tj. po wysunieciu i wsunigciu ttokéw sitownikow Al i A2, stan urzadzenia mechatronicznego, przy czym
jezeli lampka $wieci si¢ Swiatlem:
— migajacym wolnozmiennym (z okresem 1 s), to odcinki czasu a i b s3 zgodne z wymaganiami,
— migajagcym szybkozmiennym (z okresem 0,5 s), to odcinki czasu a, b 1 ¢ s3 zgodne
Z wymaganiami,
— ciagglym, to odcinki czasu a, b, ¢, d i e s3 zgodnie z wymaganiami.

Jezeli lampka L1 nie $§wieci sig¢, to odcinki czasu a1 b nie s3 zgodne z wymaganiami procesu Ym-1.
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Rys. 4 Diagram czasowy

ZATRZYMANIE
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Rys. 5. Algorytm dzialania urzadzenia dla procesu technologicznego Ym-1

Tabela 1. Parametry czasowe procesu technologicznego Ym-1

|
(B2=1)(B4=1) |:|'Z|7| N |WSUNIECIE WYSUNIETYCH SIEOWNIKOW |

| D |oDMIERZANIE CZASU SWIECENIA LAMPKI|
1865 + B2-1)aB4-1)

Oznaczenie parametru czasowego

(Rys. 4) Jednostka miary

Wartos$¢ parametru czasowego

a
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Tabela 2. Protokol naprawy urzadzenia mechatronicznego

L.p.

Rodzaj usterki

Sposob naprawy

Uktad elektryczny

Uktad pneumatyczny

Strona 6z 6




