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Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoéj humer 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 12 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 przewodniczacy 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 tozsamos$c¢

Uktad graficzny
© CKE 2023
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Zadanie egzaminacyjne

W zaktadzie produkcyjnym przeprowadzono konserwacje, a nastepnie testy pracy napedu mechatronicznego,
ktérego budowe i dziatanie opisano w Dokumentaciji technicznej napedu mechatronicznego. Na podstawie
przeprowadzonych pomiaréw i testow uruchomieniowych zauwazono, ze:

— pomiary kontrolne potaczen, wykonane w obwodach wejsciowych i wyjsciowych sterownika nie
wskazujg zadnych btedow,

— wszystkie elementy podtgczone do wejs¢ i wyjs¢ sterownika PLC sg sprawne,

— polaczenia w uktadzie pneumatycznym wykonano przy uzyciu szybkoztgczek wmontowanych
w przytgcza elementéw i przewoddéw tworzywowych,

— kontrolne sprawdzenie dziatania uktadu pneumatycznego napedu, przy recznym przesterowaniu
zaworow rozdzielajgcych, nie jest zgodne 2z podanym schematem potgczen elementow
pneumatycznych napedu mechatronicznego,

— w pamieci PLC sterujgcego napedem mechatronicznym nie ma programu sterujgcego praca.
Przeanalizuj:

opis dziatania napedu mechatronicznego zawierajgcego cyklogram pracy napedu mechatronicznego -
rysunek 3. oraz dodatkowe wytyczne do dziatania,

— wykaz elementow elektrycznych napedu mechatronicznego potgczonych z PLC — tabela 1.,
— schemat potagczen elementéw pneumatycznych napedu mechatronicznego — rysunek 2.,

— liste kontrolng postepowania sprawdzajgcego dziatanie uktadu pneumatycznego napedu, przy
recznym przesterowaniu zawordw rozdzielajgcych,
Po analizie:

— sporzgdz wykaz mozliwych usterek w czesci pneumatycznej napedu mechatronicznego, podaj
sposadb ich usuniecia - tabela 3.,

— opracuj liste przyporzgdkowania — tabela 4.,

— narysuj schemat potgczeh elektrycznych elementéw napedu mechatronicznego ze sterownikiem PLC
z uwzglednieniem rzeczywistych symboli tych elementow,

— napisz w jezyku LD, FBD, IL lub ST program sterujgcy pracg elementéw potgczonych ze
sterownikiem PLC, nastepnie przetestuj jego dziatanie i zapisz oceny kolejnych etapéw dziatan
zawartych w programie a wymienionych w tabeli 5.,

W programie sterujgcym napisz komentarze opisujgce funkcje/dziatania realizowane 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 skopiuj do pamieci
USB. Po otrzymaniu wydrukéw sprawdz czy:

— sg kompletne i czytelne,

— widoczna jest konfiguracja zastosowanych blokéw funkcjonalnych,

— linie fgczgce bloki w programie napisanym w jezyku FBD nie pokrywajg sie,
— pofgczenia sg czytelne i jednoznaczne.

Kazda 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 BRUDNORPIS.

Wydruki zrzutow ekranu, wydruki nieczytelne lub niejednoznaczne i wydruki oznaczone jako BRUDNOPIS
nie bedg ocenie. Pamietaj o wypetnieniu tabeli na ostatniej stronie arkusza.
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Dokumentacja techniczna linii technologicznej
(fragment)

Opis dziatania napedu mechatronicznego
Dziatanie napedu mechatronicznego przedstawia cyklogram pracy zamieszczony na rysunku 1.
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Rysunek 1. Cyklogram pracy napedu mechatronicznego*
* warunki w cyklogramie zostaly zapisane z zastosowaniem logiki, w ktorej np.: B1 oznacza czujnik aktywny,
B1 oznacza czujnik nieaktywny, niezaleznie od tego, czy posiada on wyjscie typu NO czy NC.

Dodatkowe wytyczne

Jezeli w chwili odliczenia czasu t1 réwnego 2 sekundy (warunek przejscia do kroku 2), czujnik B3 bedzie
wskazywat brak operatora na stanowisku (B3=0), to nastagpi przejscie do kroku 7 z pominigciem krokéw 2,3,4,5
oraz 6. Jest to rownoznaczne z wytgczeniem lampki H1.

Wydtuzony czas wysuwania ttoczysk sitownikdw 1A1 i 2A1, spowodowany jest obcigzeniem ttoczysk, natomiast
czas wsuwania wynika z dziatania zaworéw dfawigcych.
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Tabela 1. Wykaz elementow elektrycznych napedu mechatronicznego potgczonych z PLC

sygnalizacyjna

Lp. Oznaczenie Opis Wybrane dane techniczne Funkcja
elementu
napiecie znamionowe 5+30 V
, : DC/AC Uruchomienie
1. S1 Przycisk sterowniczy . .
naped monostabilny wciskany napedu
zestyk NO
czujnik kontaktronowy
Czujnik polozenia napiecie zasilania 5+240 V DC/AC Detelfqa.pozycp
2. Bl zestyk NO wsunietej ttoczyska
ttoka L : :
maksymalna czestotliwosé sitownika 1Al
przetgczania 500 Hz
czujnik kontaktronowy
- . napiecie zasilania 5+240 V DC/AC | Detekcja pozycji
Czujnik potozenia .
3. B2 zestyk NO wsunietej ttoczyska
ttoka L . :
maksymalna czestotliwos¢ sitownika 2A1
przetgczania 500 Hz
czujnik optyczny odbiciowy
typ PNP Detekcja obecnosci
4, B3 Czujnik obecnosci funkcja wyjscia NO operatora
odlegto$é przetgczania 0+500 mm | obstugujacego naped
napiecie zasilania 24 V DC
naped mechaniczny z rolkg Detekcja catkowitego
5. S3 tacznik krancowy funkcja wyjscia NO wysuniecia ttoczyska
napiecie zasilania 24 V DC sitownika 1A1
Cewka napiecie znamionowe 24 V DC Przesterowanie
6. Y1 zaworu 1V1 na
elektrozaworu 1V1 .
pozycje a
napiecie znamionowe 24 V DC Przesterowanie
Cewka
7. Y2 zaworu 1V1 na
elektrozaworu 1V1 .
pozycje b
Cewka napiecie znamionowe 24 V DC Przesterowanie
8. Y3 elektrozaworu 2V1 zaworu 2V1na
pozycje a
9 H1 Lampka napiecie znamionowe 24 V DC Sygnalizacja pracy

napedu
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Rysunek 2. Schemat potgczen elementéw pneumatycznych napedu mechatronicznego
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Tabela 2. Lista kontrolna postepowania sprawdzajgcego dziatanie ukfadu pneumatycznego napedu,
przy recznym przesterowaniu zaworow rozdzielajgcych

Warunki wstepne:
e wytgczone zasilanie elektryczne elementéw ukfadu pneumatycznego,
e wylgczone zasilanie pneumatyczne,

e ttoczyska sitownikow 1A1 i 2A1 w pozycji wsunietej.

Opis nastepujacych po sobie Skutek/efekt zastosowanych czy
dziatan sprawdzajgcych wykonanych/zrealizowanych dziatan
1. Przesterowanie reczne przyciskiem SR2 | — pofozenie ttoczysk sitownikow bez zmian.

zaworu 1V1 do pozycji b w celu ustalenia
poczatkowych  warunkéw pracy, bez
wigczonego zasilania pneumatycznego.

2.Wiaczenie zasilania pneumatycznego. — spowolniony wysuw ttoczyska sitownika 2A1,

— wyraznie styszalny charakterystyczny dzwigk
wycieku sprezonego powietrza przy przytgczu
sitowniku 2A1,

3.Przesterowanie reczne przyciskiem SR1 | — rownoczesnie: wysuwanie ttoczyska sitownika
zaworu 1V1 na pozycje a. 1A1 i wsuwanie tloczyska sitownika 2A1,

— oba ruchy ttoczysk bez wyraznego spowolnienia,

— brak dzwiekéw $wiadczacych o  wycieku
powietrza przy przytgczu sitownika 2A1,

— wyraznie styszalny charakterystyczny dzwiek

wycieku sprezonego powietrza przy przytgczu 1

zaworu 1V2,
4. Przesterowanie reczne przyciskiem SR3 | - potozenie tloczysk sitownikéw bez zmian;
(wcisniecie i przytrzymanie przycisku) ttoczysko sitownika 1Al wysuniete, ttloczysko

sitownika 2A1 wsuniete,

— nadal wyraznie styszalny charakterystyczny
dzwiek wycieku sprezonego powietrza przy
przytaczu 1 zaworu 1V2.

zaworu 2V1 na pozycje a.

5.Puszczenie przycisku SR3 a nastgpnie | — ponownie  spowolniony  wysuw  ttoczyska
przesterowanie reczne przyciskiem SR2 sitownika 2A1,
zaworu 1V1 na pozycje b. — ponownie wyraznie styszalny charakterystyczny

dzwiek wycieku sprezonego powietrza przy
przytgczu sitownika 2A1,

6. Ponowne przesterowanie reczne | — spowolniony wsuw ttoczyska sitownika 1A1,

przyciskiem SR3 zaworu 2V1 na pozyciea. | — nadal wyraznie styszalny charakterystyczny
dzwiek wycieku sprezonego powietrza przy
sitowniku 2A1,

— wyraznie styszalny w trakcie wsuwu ttoczyska
sifownika 1A1 dzwiek wycieku sprezonego
powietrza przy przytgczu 1 zaworu 1V2,
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatéw:

— wykaz mozliwych usterek w czesci pneumatycznej napedu mechatronicznego oraz sposob ich
usuniecia,

— lista przyporzadkowania,

— schemat potgczen elektrycznych elementéw napedu mechatronicznego ze sterownikiem PLC,
— wydruk programu sterujgcego pracg elementéow potgczonych ze sterownikiem PLC,

— ocena poprawnosci dziatania programu zapisanego w pamieci sterownika.
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Tabela 3. Wykaz mozliwych usterek w czesci pneumatycznej uktadu sterowania oraz sposob ich usuniecia

Lp Rodzaj usterki Sposbb usuniecia usterki

A B
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Tabela 4. Lista przyporzgdkowania

Nazwa producenta i MOdel STEIOWNIKA ..o e

Operand Operand

; Istotne cechy i funkcja elementu w uktadzie
absolutny | symboliczny

Lp.

10.
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Rysunek 4. Schemat potgczen elektrycznych elementéw uktadu sterowania ze sterownikiem PLC
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Tabela 5. Ocena poprawnosci dziatania programu zapisanego w pamieci sterownika

Lp.

Sprawdzane kolejne etapy dziatan zawarte w programie sterownika

(wskazane jest, aby testowanie dziatania uktadu sterowania,
wykonac kilkakrotnie zawsze rozpoczynajgc od pierwszego
dziatania)

Ocena kolejnych
etapow dziatan

(wpisz w
odpowiedniej
kolumnie X)

TAK NIE

Wocisniecie przycisku S1 (S1=1) przy tylko aktywnych czujnikach
Bl (B1=1) i B2 (B2=1) powoduje niezwioczne zapalenie sie
sygnalizatora H1 (H1=1).

Jezeli w ciggu 2 sekund liczonych od wcisniecia przycisku S1,
czujnik B3 zasygnalizuje brak operatora (B3=0), sygnalizator H1
zgasnie (H1=0).

Jezeli w ciggu 2 sekund liczonych od wcisniecia przycisku S1,
czujnik B3 bedzie wcigz sygnalizowat obecnos$¢ operatora (B3=1)
i nadal aktywne bedg czujniki B1 i B2 (B1=B2=1), to zatagczy sie
cewka Y1 (Y1=1).

Po zatgczeniu cewki Y1, dezaktywacja czujnika Bl (B1=0)
i zatgczenie tgcznika krancowego S3 (S3=1), powoduje wytgczenie
cewki Y1 (Y1=0) i zatgczenie cewki Y3 (Y3=1).

Cewka Y3 jest zatgczona przez 2 sekundy.

Dezaktywacja czujnika B3 (B3=0) w chwili, kiedy dziata cewka Y3
nie wymusza zadnych dodatkowych reakcji PLC na elementy
wyjsciowe z nim potgczone.

Po wylgczeniu cewki Y3 (Y3=0), uaktywnienie ponowne czujnika
B2 (B2=1) powoduje zatgczenie cewki Y2 (Y2=1).

Po zafgczeniu cewki Y2, wytgczenie tgcznika krancowego S3
(S3=0) i uaktywnienie czujnika B1 (B1=1), przy aktywnym czujniku
B2 (B2=1) powoduje wytgczenie cewki Y2 (Y2=0) i zgaszenie lampki
H1 (H1=0).
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BRUDNOPIS
(miejsce niepodlegajgce ocenie)
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Wypetnia zdajgcy

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

Wypetnia Przewodniczgcy ZN

Potwierdzam dotaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukéow w liczbie .......... kartek
facznie.

Czytelny podpis Przewodniczgcego ZN
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