Wytyczne dla osrodkow egzaminacyjnych dotyczace przygotowania

stanowisk egzaminacyjnych
sesja maj-lipiec 2016 r.

E.18 Eksploatacja urzadzen i systemow mechatronicznych

Kod arkusza: E.18-08-16.05

Tabela1 Powiazanie kwalifikacji z zawodami

Oznaczenie AL
. . Nazwa kwalifikacji cyfrowy Nazwa zawodu
kwalifikacji
zawodu
E.18 Eksp loat? “Ja urzqdzen' 311410 Technik mechatronik
1 systemow mechatronicznych

Uzupelnienie do Instrukcji przygotowania stanowiska egzaminacyjnego dla jednego
zdajgcego
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Zawor dlawigco-zwrotny 1V3, 1V4 1 1V5 podtaczy¢ zgodnie z Rys. 1.
Zawor dlawigco-zwrotny 1V4 ustawi¢ na duze dtawienie (skreci¢ na 85%).
Ustawi¢ ci$nienie robocze na 4 bary.

Cewki elektrozaworu 1V2 podtaczy¢ zgodnie z Rys. 2, tj. cewka VO podiaczona jest do wyjscia
3, acewka V1 do wyjscia 2 sterownika.

Czujniki kontaktronowe B3, B4 i BS podiaczy¢ z wejsciami sterownika zgodnie z Rys. 2.

Czujnik kontaktronowy B2 podtaczy¢ z wejsciem 3 sterownika przewodem z nieodizolowana
koncowka (Rys. 2).

Sterownik PLC nalezy przygotowac do pracy zgodnie z jego instrukcja obstugi. Program
sterowniczy nr 2 przesta¢ do sterownikow PLC. Ustawi¢ na sterownikach PLC tryb
automatycznego startu (tzn. po wlaczeniu napigcia zasilania sterownik ma automatycznie wejs$é
w tryb pracy RUN).

W programie sterowniczym w parametrach przekaznikéw czasowych T01,T03, T04 i TOS,
(oznaczenie przekaznika zgodnie ze schematem LAD zamieszczonym we Wskazaniach) ustawi¢
czas 0,5 sekundy, a TO2 —miganie na cze¢stotliwos¢ 0,5 Hz.

Listing programu sterowniczego nalezy umiesci¢ na kazdym stanowisku egzaminacyjnym oraz
na stoliku dla egzaminatora.

10. Odtaczy¢ napigcie zasilania i1 sprezone powietrze.
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Rys. 1. Schemat potgczen pneumatycznych.
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Rys. 2. Schemat podtaczenia elementow elektrycznych do sterownika PLC.
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Lista przyporzadkowania

Typ sterownika PLC ..
Liczba wejsé¢ cyfrowych ...
Liczba wyjs$¢ cyfrowych ...
Operand Operand .
Lp. abls)olutny symli)oliczny Opis
1 WEI ( ) 30 Przycisk rozwierny NC (normalnie
I otwarty) bez samoczynnego powrotu
5 WE2 (oo ) 31 Przycisk zwierny NO (normalnie otwarty)
Z samoczynnym powrotem
Styk zwierny NO (normalnie otwarty)
czujnika kontaktronowego B2
3 WE3 (oo ) B2 rozpoznajacego wsuniecie ttoczyska
siftownika Al
Styk zwierny NO (normalnie otwarty)
czujnika kontaktronowego B3
4 WES (oo ) B3 rozpoznajacego wysunigcie ttoczyska
siftownika Al
5. Styk zwierny NO (normalnie otwarty)
WES ( ) B4 czujnika kontaktronowego B4
""""" rozpoznajacego wsunigcie ttoczyska
sitownika A2
Styk zwierny NO (normalnie otwarty)
WES ( ) B5 czujnika kontaktronowego B5
""""" rozpoznajacego wysuniecie ttoczyska
sitownika A2
7. WYI (.......... ) V0 Cewka elektrozaworu rozdzielajacego 5/2
WY2(.......... ) Vi Cewka elektrozaworu rozdzielajacego 5/2
8. WY3(.......... ) V2 Cewka elektrozaworu rozdzielajacego 3/2
9. WY4(.......... ) HI Lampka sygnalizacyjna H1
Uwaga! W wykropkowane miejsca nalezy wpisac typ sterownika PLC, ktory jest na danym

stanowisku egzaminacyjnym, liczbe wejs¢ 1 wyjs¢ cyfrowych oraz absolutne operandy
wejsciowe 1 wyjsciowe tego sterownika. Po uzupehieniu list¢ przyporzadkowania nalezy
wydrukowac 1 umie$ci¢ na stanowisku egzaminacyjnym.

Uwaga dla przewodniczgacego ZN

Przed rozpoczgciem egzaminu nalezy poinformowac zdajacych, ze w arkuszu egzaminacyjnym tabele 2
nalezy wypetni¢ w taki sposob, aby kolejny wiersz tabeli odnosit si¢ do odpowiedniego wiersza tabeli 1.
Egzamin sktada si¢ z dwoch etapow. W pierwszym zdajacy wilacza zasilanie modelu uktadu
elektropneumatycznego i obserwuje jego dziatanie. Nie dokonuje zadnych pomiaréw, nie sprawdza
manualnie jakos$ci potaczen, nie edytuje programu sterowniczego. Etap konczy sie¢, gdy zdajacy zglasza
gotowos$¢ do przekazania druku samokopiujacego.

W drugim etapie zdajacy moze wykonywaé pomiary, sprawdza¢ jakos¢ potaczen w uktadzie
elektropneumatycznym i dokonywac edycji programu sterowniczego.
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