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Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2017
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

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

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:
swoOj numer PESEL*,

— oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 8 stron i1 nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos przez podniesienie rgki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

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

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

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

Po wuzyskaniu zgody zespolu 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 zaktadzie produkcyjnym funkcjonuje urzadzenie mechatroniczne sterowane sterownikiem PLC.
Na podstawie dokumentacji technicznej urzadzenia:
1. wypelnij liste przyporzadkowania,
2. narysuj:
— algorytm sterowania urzadzeniem mechatronicznym w jezyku GRAFCET lub SFC oraz wpisz
nazwe jezyka, ktory wybrates,
— schemat potaczen elektrycznych elementow do sterownika PLC,

— schemat potgczen pneumatycznych,
3. opracuj w jezyku LD lub FBD program sterowania urzadzeniem, w programie umie$¢ komentarze
objasniajace dziatanie fragmentdw programu istotnych ze wzgledu na sterowanie.

Przetestuj dziatanie napisanego programu sterujacego urzadzeniem mechatronicznym i zapisz oceng
spelnienia warunkow w tescie dziatania programu. Wykonaj zrzuty z ekranu programu.

Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku egzaminacyjnym wyposazonym w sterownik PLC
1 komputer z zainstalowanym oprogramowaniem do obstugi PLC. Do testowania programu sterowniczego
wykorzystaj znajdujacy si¢ na stanowisku model urzagdzenia mechatronicznego.

Uwaga:

Zrzuty ekranu umie$¢ w dokumencie edytora tekstu (format A4 o orientacji pionowej lub poziomej).
W stopce stron umies¢ numeracje zgodnie z formatem ,,nr strony/liczba stron w dokumencie”. Kazdg strone
podpisz w nagtowku swoim numerem PESEL.

Plik dokumentu zapisz na pulpicie w folderze, ktorego nazwa jest Twdj numer PESEL. Przez podniesienie
reki, zgto$ przewodniczacemu ZN gotowo$¢ do drukowania. Folder skopiuj do pamieci USB.

Sprawdz czy otrzymane wydruki sg kompletne 1 czytelne. Dopilnuj, aby widoczna byta konfiguracja
zastosowanych blokéw funkcjonalnych.

Dla programu napisanego w jezyku FBD dopilnuj, aby linie faczace bloki nie pokrywaly si¢
oraz polaczenia byly czytelne 1 jednoznaczne.

Arkusz egzaminacyjny wraz z dokumentem zawierajacym zrzuty ekranu pozostaw na stanowisku
egzaminacyjnym.
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Dokumentacja techniczna urzadzenia mechatronicznego

Wykaz elementéw podlaczonych do sterownika PLC

Lp. | Symbol Opis Funkcja
1. S1 Przycisk monostabilny - NO Przejscie do trybu PRACA
2. S2 Przycisk monostabilny - NO Przejscie do trybu STOP
3. B1 Czujnik indukcyjny - NO Wykrywanie detalu
4. B2 Czujnik magnetyczny potozenia ttoka sitownika - NO Ttoczysko sitownika w pozycji B (wysuniete)
5. B3 Czujnik magnetyczny potozenia ttoka sitownika - NO Ttoczysko sitownika w pozycji A (wsuniete)
6. H1 |Zielona lampka sygnalizacyjna Sygnalizacja trybu PRACA
7. H2 Czerwona lampka sygnalizacyjna Sygnalizacja pracy silnika
8. V1 Cewka monostabilnego elektrozaworu pneumatycznego Sterowanie sitownikiem
3/2NO
9. K1 Cewka stycznika Sterowanie silnikiem

Elementami napedowymi urzadzenia mechatronicznego sa:

pneumatyczny sitownik ciggnacy jednostronnego dziatania,

silnik trojfazowy.

Opis dzialania urzadzenia mechatronicznego

Urzadzenie moze znajdowa¢ si¢ w dwoch trybach pracy: STOP i PRACA. Wyboru dokonuje si¢
przyciskami sterowniczymi S1 1 S2.

Wecisniecie przycisku S1 zatacza tryb PRACA (nizszy priorytet), a naci$nigcie przycisku S2 powoduje
przejscie do trybu STOP (wyzszy priorytet).

W trybie PRACA lampka sygnalizacyjna H1 $wieci $wiattem cigglym. W tym trybie cyklicznie
powtarzana jest sekwencja szesciokrotnego wysterowania cewki Y1 monostabilnego elektrozaworu 3/2
NO, a nastepnie zataczenia cewki stycznika K1 na pie¢ sekund.

Zalaczenie cewki elektrozaworu Y1 moze nastapi¢, gdy ttoczysko sitownika jest w pozycji A (B3=1)
oraz czujnik B1 wykrywa obecno$¢ detalu. Wytaczenie Y1 nastepuje, gdy tloczysko sitownika osigga
pozycje B (B2=1).

Zalaczanie cewki K1 nastgpuje po zliczeniu szesciu wysterowan Y1 (wysunigé ttoczyska sitownika do
pozycji B) po powrocie ttoczyska do pozycji A (B3=1).

W czasie wysterowania cewki K1 lampka sygnalizacyjna H2 miga z cze¢stotliwoscig 1 Hz, a sitownik
pozostaje wsunigty.

Wecisniecie w dowolnym momencie S2 przerywa prace cykliczng urzadzenia 1 wprowadza je w tryb
STOP. W trybie STOP wszystkie wyjscia i zmienne PLC s3 zerowane.
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TRYB PRACA
I {H1 swieci)

szesciokrotne
wysterowanie Y1

T Y

zatgczenie K1
na 5 sekund
(H2 miga)

Schemat dzialania urzadzenia mechatronicznego w trybie PRACA

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 6 rezultatow:

lista przyporzadkowania,

algorytm sterowania urzadzeniem mechatronicznym,

schemat potaczen elektrycznych elementow do sterownika PLC,
schemat potaczen pneumatycznych,

wyniki testu dziatania programu,

program sterowania urzgdzeniem mechatronicznym.
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Lista przyporzadkowania

TYP STErowWNika PLC ......ciieeiiiiiiniiiiieniiiiinniieiieneiniieesiesisssiesissssssssssssssssnsssssssnsnes
Liczba wej$¢ cyfrowych sterownika PLC ........ccceeueiiiiiiiienciiiiiinnenennicesnenenennenes
Liczba wyjs¢ cyfrowych sterownika PLC ........ccciiiiiieniiiiiiiniennniiicininnennenessennnen
Opis
Lp. | Operand absolutny | Operand symboliczny (typ, rodzaj i inne informacje opisujgce jednoznacznie

element, funkcja elementu w uktadzie)
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Algorytm sterowania urzadzeniem mechatronicznym

(wpisz nazwe¢ wybranego jezyka)
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Schemat polaczen elektrycznych elementéw do sterownika PL.C

Schemat polaczen pneumatycznych
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Test dzialania programu

Ocena spetnienia
warunku

Lp. Sprawdzany warunek (wpisz w odpowiednim
kwadracie x)
TAK NIE
1. | Po wcisnieciu S1 lampka H1 $wieci $wiattem cigglym L] L]
2. | Powcisnieciu S2 lampka H1 $wieci $wiattem ciggtym L] L]
3. | Pojednoczesnym wcisnieciu S1 i S2 lampka H1 swieci swiattem ciggtym L] ]
4. | W trybie PRACA dla warunku (B1=1iB3=1iK1 =0) nastepuje uruchomienie Y1 L] L]
5. | Warunek B2 = 1 powoduje wytaczenie Y1 L] L]
6 W trybie PRACA zatgczenie K1 jest inicjowane warunkiem B3 = 1 po sze$ciokrotnym O n
" | wysterowaniu Y1
7. | Czas zataczenia K1 wynosi 5 sekund ] ]
8. | W trybie PRACA, gdy K1 =1, lampka H2 miga L] L]
9. | W trybie PRACA lampka H2 miga z czestotliwoscig 1 Hz L] ]
10. | W trybie PRACA wciéniecie S2 wytgcza urzadzenie (H1=0,H2 =0, Y1 =0, K1 =0) L] ]
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Wypetnia zdajgcy

Do arkusza egzaminacyjnego dolaczam wydruki w liczbie ............ kartek.

Wypetnia Przewodniczgcy ZN

Potwierdzam dolaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukow w liczbie ........ kartek.

Czytelny podpis Przewodniczqcego ZN
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