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

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

swoj numer PESEL*,

- o0znaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 11 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 zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

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 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 tozsamo$c

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne

W zaktadzie produkcyjnym przeprowadzono konserwacje a nastepnie testy pracy linii technologicznej, ktérej
budowe i dziatanie opisano w Dokumentacji technicznej linii technologicznej. Na podstawie
przeprowadzonych pomiardw i testow uruchomieniowych zauwazono, ze:
— pofgczenia w obwodach wejsciowych i wyjsciowych sterownika sg wykonane prawidtowo,
— wszystkie elementy elektryczne wspétpracujgce ze sterownikiem PLC sg sprawne,
— wszystkie elementy pneumatyczne linii technologicznej sg sprawne,
— w pamieci PLC program sterujgcy wymaga modyfikacji, gdyz linia technologiczna nie dziata zgodnie
Z podanym algorytmem.
Przeanalizuj:
— schemat technologiczny — rysunek 1.,
— wykaz elementéw elektrycznych i pneumatycznych linii technologicznej — tabela 1.,
— algorytm dziatania linii technologicznej - rysunek 2.,
— program sterowania znajdujgcy sie zaréwno w pliku o nazwie EE21 01 2022 na pulpicie ekranu
komputera jak rowniez w formie wydruku na stanowisku.
Po analizie:
— sporzadz wykaz koniecznych modyfikacji, ktére nalezy wprowadzi¢ w programie, aby sterowanie
realizowane przez sterownik linii byto zgodne z algorytmem — tabela 2.
— narysuj schemat potgczen elektrycznych elementéw uktadu sterowania ze sterownikiem PLC
z uwzglednieniem rzeczywistych symboli tych elementow,
— narysuj schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikami pneumatycznymi linii
technologicznej z uwzglednieniem rzeczywistych symboli tych elementow, ktére sg wymienione
w wykazie elementéw — tabela 1.,
— uzupetnij liste przyporzadkowania o wpisy dotyczace nazwy producenta i modelu sterownika oraz
operandow absolutnych — tabela 3.,
— wprowadz do programu modyfikacje, tak aby byt on spojny z algorytmem dziatania linii
technologiczne;.
W programie sterujgcym napisz komentarze opisujgce funkcje wykonywane przez sterownik. Plik
z programem sterowniczym nazwij swoim numerem PESEL. Wykorzystujgc opcje Drukuj (Print) w programie
do obstugi PLC i wirtualng drukarke pdf, wykonaj wydruki programu sterowniczego do pliku pdf.
Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku egzaminacyjnym wyposazonym w sterownik PLC, komputer
z zainstalowanym oprogramowaniem do obstugi sterownika PLC i wirtualng drukarka pdf.

UWAGA:
Przez podniesienie reki, zgto$ przewodniczgcemu ZN gotowos¢ do drukowania. Plik pdf zawierajgcy program

skopiuj do pamieci USB. Po otrzymaniu wydrukéw sprawdz czy:

— sg kompletne i czytelne,

— widoczna jest konfiguracja zastosowanych blokéw funkcjonalnych,

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

— pofgczenia sg czytelne i jednoznaczne.
Kazdg strone wydrukowanego programu podpisz w gornym lewym rogu kartki swoim numerem PESEL.
Jezeli wydrukowates kilka wersji, wszystkie zatgcz do pracy egzaminacyjnej opisujgc btedne wersje jako
BRUDNOPIS.
Wydruki zrzutéw ekranu, wydruki nieczytelne lub niejednoznaczne i wydruki oznaczone jako BRUDNOPIS
nie bedg podlegac ocenie. Pamietaj o wypetnieniu tabeli na ostatniej stronie arkusza.
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Elementy z tworzywa sztucznego

Dokumentacja techniczna linii technologicznej

(fragment)

2A1 B2

Elementy metalowe

Rysunek 1. Schemat technologiczny

Tabela 1. Wykaz elementow elektrycznych i pneumatycznych linii technologicznej

Oznaczenie

Lp. Opis Wybrane dane techniczne Funkcja
elementu
1 s1 Przycisk ::pleslgsrqsg;%?l?ﬂwivi:sigr:/ DC/AC Uruchomienie linii
' sterowniczy N y y technologicznej
zestyk NO
Cruiniki czujnik pola magnetycznego Detekcja pozycji wsunietej
2. B1iB2 o’{olzenia toka wyjscie typu PNP NO ttoczyska sitownika 1A1 (B1)
P napiecie zasilania 24 V DC i ttoczyska sitownika 2A1 (B2)
czujnik pojemnosciowy
Czujnik wyjscie typu PNP NO Detekcja obecnosci elementu
3. B3 e o . :
zblizeniowy odlegtos¢ przetgczania 0+25 mm w magazynie opadowym
napiecie zasilania 24 V DC
- CZL.”,m.k indukeyjny Detekcja obecnosci elementu
Czujnik wyjscie typu PNP NO :
4. B4 oo > . metalowego w magazynie
zblizeniowy odlegtosc¢ przetgczania 0+45 mm
o o opadowym
napiecie zasilania 24 V DC
tacznik nape,q meghqnlczny z rolka Detekcja catkowitego wysuniecia
5 S3 krancowy funkcja wyjscia NO ttoczyska sitownika 1Al
napiecie zasilania 24 V DC
Cewki nabiccie znamionowe 24 V DC Przesterowanie zaworu 1V1 do
6. Y1iY2 elektrozaworu P pozycji a (Y1) oraz do pozycji b

1v1

(Y2)

Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl
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Oznaczenie

Lp. Opis Wybrane dane techniczne Funkcja
elementu
Cewka .
7. Y3 elektrozaworu napiecie znamionowe 24 V DC Przesterowanie zaworu 2V1do
V1 pozycji a (Y3)
Lampka o . Sygnalizacja pracy linii
8. H1 sygnalizacyjna napiecie znamionowe 24 V DC/AC technologicznej
Zespot modutowy
9. o071 przygotowania sktad zestawu: filtr, zawor redukcyjny, Flll'trgqg | redu!(CJa wartosq
: manometr cisnienia sprezonego powietrza
powietrza D .
ci$nienie robocze max 10 baréw
nominalne ci$nienie pracy 8 barow
cylinder z jednostronnym ttoczyskiem
Sitownik magnetyczna sygnalizacja potozenia
10. 1A1 dwustronnego ttoka Naped pneumatyczny rampy
dziatania skok 1500 mm
dwustronna regulowana amortyzacja
pneumatyczna,
pchajacy ze sprezyng powrotng
nominalne ci$nienie pracy 8 barow
Sitownik cylinder z jednostronnym ttoczyskiem Naped przemieszczajacy
11. 2A1 Jedlnostlronnego magnetyczna sygnalizacja potozenia elementy z magazynu
dziatania ttoka
skok 500 mm
bez amortyzacji pneumatycznej
12 V1 Elektrozawor 5/2 bistabilny Sterowanie potozeniem
' rozdzielajgcy sterowany posrednio (z pilotem) tloczyska sitownika 1A1
. 3/2 monostabilny NC . -
13 ov1 Elektrozawor t b sredni Sterowanie potozeniem
' rozdzielajgcy sterowany bezposrednio ttoczyska sitownika 2A1
powrot sprezyng
7 Zmniejszenie predkosci
. awory . e wsuwania ttoczyska sitownika
14. 1v2i2v2 (Zj\i/\e?:(v)[[?]((:ao— nominalne cisnienie pracy 10 baréw 1A1 (1V2) oraz toczyska

sitownika 2A1 (2V2)

Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl
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Rysunek 2. Algorytm dziatania linii technologicznej*
* Tranzycje w algorytmie dziatania linii technologicznej zostaty zapisane przy zastosowaniu logiki, zgodnie z
ktorg wartosc¢ 1 zmiennej logicznej potwierdza wystgpienie opisanego przez nig zjawiska. Przyktadowo: jezeli
zmienna S1 ma warto$¢ 1, to odpowiadajgcy jej przycisk jest wcisniety — niezaleznie od tego, czy ma zestyki
NO, czy NC. Analogicznie: jezeli zmienna B2 ma wartos$¢ 0, to odpowiadajgcy jej czujnik nie jest aktywny —
niezaleznie od tego, czy ma wyjscie typu PNP NO, czy PNP NC.
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:

— wykaz koniecznych modyfikacji, ktére nalezy wprowadzi¢ w programie, aby sterowanie realizowane
przez sterownik linii byto zgodne z algorytmem,

— schemat potgczen elektrycznych elementéw ukfadu sterowania ze sterownikiem PLC,

— schemat ukfadu elektropneumatycznego sterowania sitownikami  pneumatycznymi linii
technologicznej,

— lista przyporzgdkowania,
— wydruk programu sterowania linig technologiczna.
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Tabela 2. Wykaz koniecznych modyfikac;j

i, ktére nalezy wprowadzi¢ w programie, aby sterowanie

realizowane przez sterownik linii byto zgodne z algorytmem

Rodzaj nieprawidlowosci/niescistosci
w programie sterowniczym w odniesien

iu Sposob usunigcia nieprawidtowosci/niescistosci

Lp. do algorytmu sterowania W programie
A B

1.

2.

3.

4.
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Schemat potaczen elektrycznych elementéw uktadu sterowania ze sterownikiem PLC
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Schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikami pneumatycznymi linii
technologicznej
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Tabela 3. Lista przyporzadkowania

Nazwa producenta i model SteroWNIKa: ..........ouveie i

Lp. Operand Opergnd Istotne cechy i funkcja elementu w uktadzie
absolutny | symboliczny
1 s1 Przycisk monostabilny, wciskany NO — zatgczenie dziatania linii
' technologicznej
Czujnik pola magnetycznego z wyjsciem PNP NO — sygnalizacja
2. B1 o s : ;
pozycji wsunietej ttoczyska sitownika 1A1
Czujnik pola magnetycznego z wyjsciem PNP NO — sygnalizacja
3. B2 . s : ;
pozycji wsunietej ttoczyska sitownika 2A1
4 B3 Czujnik zblizeniowy pojemnosciowy z wyjsciem PNP NO — sygnalizacja
' obecnosci elementu w magazynie opadowym
5 B4 Czujnik zblizeniowy indukcyjny z wyjsciem PNP NO - sygnalizacja
' obecnosci elementu metalowego w magazynie opadowym
tacznik krancowy z napedem rolkowym z zestykami NO — sygnalizacja
6. S3 o e : .
pozycji wysunietej ttoczyska sitownika 1A1
Cewka elektrozaworu, zasilana napieciem 24 V DC — przesterowanie
7. Y1 .
elektrozaworu 1V1 do pozycji a
Cewka elektrozaworu, zasilana napieciem 24 V DC — przesterowanie
8. Y2 "
elektrozaworu 1V1 do pozycji b
Cewka elektrozaworu, zasilana napieciem 24 V DC — przesterowanie
9. Y3 .
elektrozaworu 2V1 do pozycji a
10 H1 Lampka sygnalizacyjna, zasilana napieciem 24 V DC — sygnalizacja

pracy linii technologicznej
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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

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl




