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Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoéj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem os$rodka.

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

— swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikaciji,

— numer zadania,

— numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujgcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

Zapoznaj sie z trescig 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 zespotu
nadzorujgcego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczehstwa i organizaciji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zgtos gotowosc do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.
Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.

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

Powodzenial

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosc
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Zadanie egzaminacyjne

Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje sie zmontowany naped mechatroniczny. Zmodernizuj czes¢
pneumatyczng i wykonaj przeglad techniczny napedu. Nastepnie zaprogramuj sterownik PLC, aby naped
pracowat zgodnie z podanym algorytmem SFC i przetestuj jego dziatanie.

W tym celu, na podstawie:

specyfikacji elementdéw czesci pneumatycznej napedu po modernizacji (tabela 1.),
schematu potgczen elektrycznych elementéw napedu ze sterownikiem PLC (rysunek 1.),
algorytmu SFC pracy napedu mechatronicznego (rysunek 2.),

dodatkowych uwag dotyczacych dziatania napedu mechatronicznego

oraz analizy struktury istniejgcych potgczen pneumatycznych i elektrycznych elementéow tworzacych naped:

1.

o

przeprowadz modernizacje uktadu pneumatycznego — zamontuj zawor diawigco-zwrotny 2V2
umozliwiajgcy zmniejszenie predkosci wsuwania ttoczyska sitownika 2A1,

narysuj schemat potgczeh elementéw pneumatycznych napedu mechatronicznego po modernizaciji,
wykonaj pomiary kontrolne rezystancji wybranych potgczen elektrycznych elementéw napedu i ocen
ich poprawnos¢ w tabeli 2. Protokdt z przeprowadzonych pomiarow Kkontrolnych rezystancji
wybranych potgczen elektrycznych,

w przypadku negatywnej oceny ktoregokolwiek ze sprawdzonych potgczen, wykonaj odpowiednig
naprawe,

zaprogramuj sterownik PLC napedu,

dokonaj niezbednych regulacji w napedzie,

przetestuj dziatanie napedu postugujac sie zapisami zawartymi w tabeli 3. Wyniki testu dziatania
napedu mechatronicznego.

Uwaga!

Pracuj zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy. Stosuj dostepne na stanowisku $rodki ochrony
osobistej. Za kazdym razem zgtaszaj, przez podniesienie reki, zamiar wigczenia zasilania elektrycznego
i pneumatycznego.

Po zakonczeniu wykonywania zadania naped pozostaw zatgczony.
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Informacje techniczne napedu mechatronicznego

Tabela 1. Specyfikacja elementéw czesci pneumatycznej napedu po modernizacji

Lp. Sl Opis / charakterystyka elementu Funkcja
elementu
zespot przygotowania powietrza ztozony z: umozliwia prawidtowg
1. 0z1 zaworu odcinajgcego, filtra powietrza, manometru, eksploatacje uktadu
zaworu redukcyjnego pneumatyki
sitownik pneumatyczny dwustronnego dziatania
2 1A1 Z jednostronnym ttoczyskiem, z dwustronng realizuje przemieszczenia
' regulowang amortyzacjg pneumatyczng, W napedzie
Z magnetyczng sygnalizacjg potozenia ttoka
sitownik pneumatyczny jednostronnego dziatania
3 oA1 pchajacy, ze sprezyng zwrotng, z jednostronnym realizuje przemieszczenia
' ttoczyskiem, z magnetyczng sygnalizacjg potozenia | w napedzie
ttoka
pneumatyczny elektrozawor rozdzielajgecy D .
4. V1 5/2 bistabilny, sterowany dwiema cewkami 24 V DC steruje sitownikiem 1A1
pneumatyczny elektrozawoér rozdzielajgcy 3/2 NC
5. 2V1 monostabilny, ze sprezyng zwrotna, steruje sitownikiem 2A1
napiecie zasilania cewki 24 V DC
spowalnia wsuw ttoczyska
6. 1v2 sitownika 1A1,
dtawi na wylocie
zawor dtawigco-zwrotny, spowalnia wysuw ttoczyska
7. 1Vv3 cisnienie robocze 0 + 10 baréw, sitownika 1A1,
pokretto regulacyjne dtawi na wylocie
spowalnia wsuw ttoczyska
8. 2V?2 sitownika 2A1,
dtawi na wylocie
wykrywa pozycje ttoka przy
% Bl kontaktronowy czujnik pofoZzenia ttoka, V\{stunle.i’iyrr; Xﬁczysku
zestyk NO, 2-przewodowy, Stownixa .
Un = 30 V AC/DC wykrywa pozycje ttoka przy
10. B2 wsunietym ttoczysku
sitownika 2A1
. . wykrywa wysuniete
11 S3 facznik kranc’ov.vy,. ttoczysko sitownika 1A1
sterowany dzwignig z rolka, .
12. S4 zestyk NO wykrywa wysunlgte
ttoczysko sitownika 2A1
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Rysunek 1. Schemat potaczen elektrycznych elementéw napedu ze sterownikiem PLC
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Rysunek 2. Algorytm SFC pracy napedu mechatronicznego*

* tranzycje w algorytmie zostaty zapisane z zastosowaniem logiki, w ktdrej np.: B1 oznacza czujnik aktywny,
B1 oznacza czujnik nieaktywny, niezaleznie od tego, czy posiada on wyjscie typu NO czy NC.

Dodatkowe uwagi dotyczgce dziatania napedu mechatronicznego
— Cisnienie sprezonego powietrza w instalacji pneumatycznej napedu powinno wynosi¢ 6 baréw.
— Wysuwanie ttoczyska sitownika 1A1 powinno trwac 4 sekundy.
— Wsuwanie ttoczyska sitownika 1A1 powinno trwa¢ 3 sekundy.
— Wsuwanie ttoczyska sitownika 2A1 powinno trwac¢ 2 sekundy.
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegaé¢ bedzie 5 rezultatéw:

a takze

schemat potgczen elementéw pneumatycznych napedu mechatronicznego po modernizacji,
wypetniona tabela 2. Protokét z przeprowadzonych pomiaréw kontrolnych rezystanciji wybranych
potgczen elektrycznych,

naped mechatroniczny po modernizacji i naprawie,

zgodnos$¢ dziatania napedu mechatronicznego z podanym algorytmem SFC i dodatkowymi uwagami
dotyczacymi dziatania napedu mechatronicznego,

wypetniona tabela 3. Wyniki testu dziafania napedu mechatronicznego

przebieg prac zwigzanych z modernizacjg i przeglagdem technicznym oraz programowaniem i testowaniem
napedu mechatronicznego.
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Schemat potaczen elementéw pneumatycznych napedu mechatronicznego po modernizaciji
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Tabela 2. Protokét z przeprowadzonych pomiaréow kontrolnych rezystancji wybranych potaczen
elektrycznych

Zmierzona wartos¢ | Ocena polaczenia przed | Ocena potaczenia
rezystancji naprawa po naprawie
Lp. Pu_nkty potaczenia (w odpowiedniej kolumnie | (wstaw znak Vjezeli
pomiarowe przed naprawa wpisz X) potgczenie zostato
warto$¢ | jednostka | prawidtowe | nieprawidtowe naprawione )
L1 xp1ws1:3 o .
2. | s1:3/52:1 . .
3. | XI3:1/S1:4 . .
4 | xi13:2182:2 o .
5 | XZ2:5/H1:X2 o .
6. | H1:x2/H2:x2 o o
7| XZ2:41Y1:A2 . .
8. | Xz2:3/Y2:A2 . .
9 | xz2:2/Y3:A2 o o
10| xQ4:1/H1:X1 - o
1.1 xQ4:2H2:x1 . .
12.) xQa:3/v1:AL o o
13.|  xQa:4/v2:A1 . .
141 xQa:5/v3:A1 . .
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Tabela 3. Wyniki testu dziatania napedu mechatronicznego*

Ocena dziatania napedu
mechatronicznego
Lp. | Dziatanie zrealizowane przy uruchomionym napedzie (w odpowiedniej kolumnie

wpisz X)

TAK NIE

1. Wocisniecie przycisku S1 przy niewcisnietym przycisku S2
i aktywnych czujnikach B1 i B2 powoduje wysuwanie

ttoczyska sitownika 1A1 oraz zapalenie zielonej lampki . -
sygnalizacyjnej H1.
2. Tloczysko sitownika 1A1 wysuwa sie przez 4 sekundy. O m

3. Bezposrednio po zadziataniu tgcznika krahcowego S3,
zapala sie czerwona lampka sygnalizacyjna H2, a ttoczysko m O
sitownika 2A1 wysuwa sie.

4. Bezposrednio po zadziataniu tacznika krancowego S4
rozpoczyna sie wsuwanie ttoczyska sitownika 1A1, ktére i i
trwa 3 sekundy.

S. | Zadziatanie czujnika B1 wylgcza czerwong lampke

sygnalizacyjng H2 oraz inicjuje wsuwanie ttoczyska i i
sitownika 2A1.
6. | Ruch powrotny ttoczyska sitownika 2A1 trwa 2 sekundy. O m

7. | Od momentu wilgczenia napedu przyciskiem S1
wykonanych zostaje 6 petnych cykli pracy sitownikéw
1A1i2A1 (dziatania opisane w punktach od 2. do 6.
wykonywane sg szesciokrotnie).

8. | Zielona lampka sygnalizacyjna H1 gasnie po dwéch
sekundach od zakohczenia szostego cyklu pracy O m
sitownikéw 1A1 i 2A1 — kohczy sie praca napedu.

9. | Ponowne wcisniecie przycisku S1 przy niewcisnietym
przycisku S2 iaktywnych czujnikach B1 i B2 uruchamia i i
naped po raz kolejny.

10. | weisniecie przycisku S2 w dowolnym momencie pracy
uktadu powoduje wsunigcie wysunietych ttoczysk
sitownikow 1A1 i 2A1 oraz zgaszenie zapalonych lampek
sygnalizacyjnych.

* wskazane jest, aby testowanie dziatania napedu mechatronicznego wykonaé kilkakrotnie, zawsze
rozpoczynajgc od pierwszego dziatania
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