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Instrukcja dla zdajgcego

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

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

swoéj numer PESEL*,

— oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

— numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 11 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

5. Czas rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujgcego.

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

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

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

Powodzenia!

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

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Zadanie egzaminacyjne

Sterownik PLC w urzgdzeniu mechatronicznym steruje pracg dwéch sitownikéw pneumatycznych 1A1
i 2A1.
Na podstawie dokumentaciji technicznej zawierajgce;j:

— wykaz elementdéw elektrycznych urzgdzenia mechatronicznego — tabela 1.,

— wykaz elementéw pneumatycznych urzgdzenia mechatronicznego — tabela 2.,

— opisu dziatania urzgdzenia mechatronicznego,

— cyklogramu pracy sitownikéw — rysunki 1. i 2.
sporzadz:

— liste przyporzadkowania — tabela 3.,

— schemat potgczen elementéw elektrycznych urzgdzenia ze sterownikiem PLC,

— schemat potgczen elementéw pneumatycznych,

— algorytm procesu sterowania sitownikami w postaci sieci SFC.
Nastepnie napisz program sterowania przenosnikiem w jezyku LD Ilub FBD, lub IL, lub STL wraz
z komentarzami odniesionymi do przynajmniej potowy kodu programu, opisujgcymi funkcje/dziatania
realizowane przez sterownik.

Przetestuj dziatanie napisanego programu sterujgcego i zapisz w tabeli 4. ocene spetnienia warunkow.
Wykonaj wydruki programu sterowniczego do pliku pdf. Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku
egzaminacyjnym wyposazonym w sterownik PLC, komputer z zainstalowanym oprogramowaniem do

obstugi PLC i wirtualng drukarkg pdf. Do testowania programu sterowniczego wykorzystaj znajdujgcy sie na
stanowisku model urzgdzenia mechatronicznego.

UWAGA:
Przez podniesienie reki zgto$ przewodniczgcemu ZN gotowosé do drukowania. Plik skopiuj do pamieci USB.
Po otrzymaniu wydrukéw sprawdz, czy:

— sg kompletne i czytelne,

— widoczna jest konfiguracja zastosowanych blokéw funkcjonalnych,

— linie taczace bloki w programie napisanym w jezyku FBD nie pokrywajg sie,

— pofgczenia sg czytelne i jednoznaczne.
Kazdg strone wydrukowanego programu podpisz swoim numerem PESEL. Jezeli wydrukowates kilka wersji,
wszystkie zatgcz do pracy egzaminacyjnej, opisujac btedne wersje jako BRUDNOPIS. Wydruki zrzutéw ekranu
oraz wydruki nieczytelne lub niejednoznaczne i oznaczone jako BRUDNOPIS nie beda oceniane. Pamietaj
0 wypetnieniu tabeli na ostatniej stronie arkusza.
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Dokumentacja techniczna (fragment)
Tabela 1. Wykaz elementéw elektrycznych urzadzenia mechatronicznego

Lp. Oznaczenie Opis Dane techniczne Funkcja
elementu
- naped bistabilny wciskany
. . - zestyk NO Wybor stanu pracy
L S0 Przycisk sterowniczy - napiecie znamionowe 24 VV DC/AC START/STOP
- tolerancja zasilania +10%
- naped dzwignia z rolkg Sygnalizacja pozycji
2. S1 tacznik krahcowy - zestyk NO wysunietej ttoczyska
- napiecie znamionowe 12+30 V DC sitownika 1A1
- naped dzwignia z rolkg Sygnalizacja pozycji
3. S2 tacznik krahcowy - zestyk NO wysunietej ttoczyska
- napiecie znamionowe 12+30 V DC sitownika 2A1
- naped bistabilny wciskany Wybor
4. S3 Przycisk sterowniczy - zestyk NO sekwencjirozbieznej —
- napiecie znamionowe 24 V DC/AC sterowanie 1A1 lub 2A1
- typ PNP
- magnetyczny
- napiecie zasilania 24 V DC Sygnalizacja pozycji
5. Bl Czujnik potozenia ttoka | - tolerancja zasilania +10% wsunietej ttoczyska
- funkcja wyjscia NO sitownika 1A1
- maksymalna czestotliwos$¢
przetgczania 100 Hz
- zakres napiecia 5+240 V DC/AC
- magnetyczny Sygnalizacja pozycji
6. B2 Czujnik potozenia ttoka | - zestyk NO wsunietej ttoczyska
- maksymalna czestotliwos¢ sitownika 2A1
przetgczania 200 Hz
Cewka
7 Vi pneumatycznego - napiecie znamionowe 24 V DC Realizacja wysuwu
' elektrozaworu - tolerancja zasilania +10% ttoczyska sitownika 1A1
rozdzielajgcego 1V1
Cewka
8 v2 pneumatycznego - napiecie znamionowe 24 V DC Realizacja wysuwu
' elektrozaworu - tolerancja zasilania £10% ttoczyska sitownika 2A1
rozdzielajgcego 2V1
Cewka
9 v3 pneumatycznego - napiecie znamionowe 24 V DC Realizacja wsuwu

elektrozaworu
rozdzielajgcego 2V1

- tolerancja zasilania £10%

ttoczyska sitownika 2A1
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Tabela 2. Wykaz elementéw pneumatycznych uktadu

Lp. Oznaczenie Opis Dane techniczne Funkcja
elementu
- nhominalne cisnienie pracy 16 MPa
- maksymalna predkos¢ ttoczyska 0,5 m/s
Sitownik - cylinder z jednostronnym ttoczyskiem
. - skok 100 mm -
1. 1A1 jednostronnego : . Pneumatyczny naped liniowy
. . - pchajacy ze sprezyng zwrotng
dziatania L .
- magnetyczna sygnalizacja potozenia ttoka
- $rednica ttoka 16 mm
- $rednica ttoczyska 8 mm
- nominalne cisnienie pracy 16 MPa
- maksymalna predkos¢ ttoczyska 0,5 m/s
Sitownik - cylinder z jednostronnym tloczyskiem
- skok 250 mm -
2. 2A1 dwustronnego : . Pneumatyczny naped liniowy
. . - nastawialna dwustronna amortyzacja
dziatania o .
- magnetyczna sygnalizacja potozenia ttoka
- Srednica ttoka 32 mm
- Srednica ttoczyska 8 mm
-3/2NC
Pneumatyczny - sterowany elektromagnetycznie, powrét
3. 1v1 elektrozawor sprezyna, Sterowanie sitownikiem 1A1
rozdzielajgcy - cisnienie robocze 1+108 bar
- maksymalny przeptyw 600 I/min
- 5/2 Dbistabilny
Pneumatyczny - sterowany elektromagnetycznie
4. 2V1 elektrozawor dwustronnie Sterowanie sitownikiem 2A1
rozdzielajgcy - ciSnienie robocze 1+8 bar
- maksymalny przeptyw 600 I/min
Zawor - maksymalne cisnienie robocze 12 bar Nastawianie predkosci
5. 1v2 dtawigco- - ci$nienie otwarcia 0,5 bar wysuwania ttoczyska
zwrotny - przeptyw 200 I/min sitownika 1A1
Zawor - maksymalne cisnienie robocze 12 bar Nastawianie predkosci
6. 2V2 dtawigco- - ci$nienie otwarcia 0,5 bar wsuwania ttoczyska
zZwrotny - przeptyw 200 I/min sitownika 2A1
- modutowy
Zespot - sktad zestawu: filtr, zawor redukcyjny, Filtracja i redukcja warto$ci
7. 0z1 przygotowania manometr, zawor odcinajgcy cisnienia sprezonego
powietrza - ci$nienie robocze max 16 bar powietrza
- natezenie przeptywu 35 dmd/s
Zrodio energii Zrédio zasilania
8. oP sprezonego - ci$nienie robocze 20 baréw . .
; sprezonym powietrzem
powietrza

Opis dziatania urzadzenia mechatronicznego

Po zatgczeniu zasilania elektrycznego (+24 V DC) i pneumatycznego (6 bar), uktad pozostaje w stanie
zatrzymania STOP (wyjscia sterownika PLC sg nieaktywne). Zatgczenie ukfadu ze stanu zatrzymania STOP
nastepuje po wcisnieciu przycisku sterowniczego S0, co powoduje rozpoczecie pracy sitownikow 1A1 i 2A1
(stan START) zgodnie z zamieszczonymi cyklogramami na rysunkach 21 3.

Zawor dtawigco-zwrotny 1V2 dwukrotnie spowalnia predkos¢ wysuwania ttoczyska sitownika 1A1 w stosunku
do predkosci wsuwania. Zawor dtawigco-zwrotny 2V2 dwukrotnie spowalnia predkos¢ wsuwania ttoczyska
sitownika 2A1 w stosunku do predkosci wysuwania.

W danym cyklu moze pracowaé¢ tylko jeden z sitownikow. Wybdr sitownika odbywa sie za pomocg
przycisku S3. Jezeli przycisk S3 jest wcisniety, to pracuje tylko sitownik 1A1, natomiast jezeli przycisk S3 nie
jest wcisniety, to pracuje tylko sitownik 2A1. Zmiana pracujgcego sitownika nastepuje z chwilg rozpoczecia
kolejnego cyklu pracy w zaleznosci od stanu przycisku S3.

Przejscie do stanu STOP nastepuje natychmiast po wycisnieciu przycisku S0. Wowczas ttoczyska sitownikow
wsuwaijg sie, a po osiggnieciu przez ttoki sitownikdw pozycji sygnalizowanych przez czujniki B1 i B2 wszystkie
wyjscia sterownika PLC stajg sie nieaktywne.
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Rysunek 1. Cyklogram pracy sitownika 1A1
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Rysunek 2. Cyklogram pracy sitownika 2A1

Ocenie podlegaé bedzie 6 rezultatow:

— lista przyporzgdkowania — tabela 3.,
— schemat potgczen elementéw elektrycznych urzadzenia ze sterownikiem PLC,

— schemat potgczen elementow pneumatycznych urzgdzenia,
— algorytm procesu sterowania sitownikami w postaci sieci SFC,

— wydruk programu sterowniczego — wydruk z pliku pdf,
— wyniki testu dziatania programu sterowniczego — tabela 4.
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Tabela 3. Lista przyporzadkowania

Typ SterowWniKa PLC ...

Operand Operand Opis

Lp. absolutny | symboliczny (typ/rodzaj, funkcja w uktadzie, parametry zasilania)
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Schemat potaczen elementéw elektrycznych urzadzenia ze sterownikiem PLC
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Schemat potaczen elementéw pneumatycznych
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Algorytm procesu sterowania sitownikami w postaci sieci SFC
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Tabela 3. Wyniki testu dziatania programu sterowniczego

Sprawdzany warunek Ocena spetnienia

Uwaga! Zapis np. S0=0 oznacza, ze do wejscia sterownika PLC, z ktérym (wpi szvyvaggglglejli edniej
podtgczony jest przycisk SO podawany jest sygnat logiczny 0, kolumnie X)
zapis S0=1 oznacza, Zze do wejscia sterownika PLC, z ktérym podfgczony jest

przycisk SO podawany jest sygnat logiczny 1.

Dotyczy to wszystkich elementéw podtgczonych do sterownika PLC. TAK NIE

Wcisniecie SO (S0=1), przy wycisnietym S3 (S3=0) powoduje zatgczenie Y1
(Y1=1)

Wcisniecie SO (S0=1), przy wcisnietym S3 (S3=1) powoduje natychmiastowe
zatgczenie Y2 (Y2=1)

Z chwilg zadziatania S1 (S1=1) pierwszy raz w danym cyklu, odliczany jest czas
3 sekund, po ktérym Y1 przestaje by¢ aktywna (Y1=0)

Ponowne zadziatanie Y2 (Y2=1) w danym cyklu nastepuje po uptywie 2 sekund
od chwili ponownego zadziatania B2 (B2=1)

Cykl pracy kazdego sitownika konczy sie z chwilg zadziatania B1 (B1=1) lub B2
(B2=1)
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BRUDNOPIS
(miejsce niepodlegajgce ocenie)
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Wypetnia zdajgcy

Do arkusza egzaminacyjnego dolaczam wydruki w liczbie: .......... kartek — czystopisu i .......... kartek —
brudnopisu.

Wypetnia Przewodniczqcy ZN
Potwierdzam dolaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukow w liczbie .......... kartek
lacznie.

Czytelny podpis Przewodniczqcego ZN
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