CENTRALNA Arkusz zawiera informacije
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Eksploatacja i programowanie urzadzen i systeméw mechatronicznych
Oznaczenie kwalifikacji: ELM.06

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
) . Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut. ELM.06-01-23.01-SG
EGZAMIN ZAWODOWY

PODSTAWA PROGRAMOWA

Rok 2023 2019

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoéj 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.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujgcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub

inne usterki zgtos przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

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

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

8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zgtos gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.

9. Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.

10. Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opuscic sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

> w

Powodzenial!

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

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne

Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje sie zmontowany naped mechatroniczny. Wykonaj przeglad
techniczny napedu. Nastepnie zaprogramuj sterownik PLC, aby naped pracowat zgodnie z podanym
cyklogramem i przetestuj jego dziatanie.

W tym celu, na podstawie:

— schematu potgczen elektrycznych elementow napedu ze sterownikiem PLC (rysunek 1.),

— cyklogramu pracy napedu mechatronicznego (rysunek 2.),

— dodatkowych uwag dotyczgcych dziatania napedu mechatronicznego

oraz analizy struktury istniejgcych potgczen pneumatycznych i elektrycznych elementéw tworzgcych naped:

1. narysuj schemat potgczen elementéw pneumatycznych napedu znajdujgcego sie na stanowisku,

2. wykonaj pomiary kontrolne ciagtosci wybranych potgczen elektrycznych elementéw napedu i ocen ich
poprawnos¢ w tabeli 1. Protokét z przeprowadzonych pomiaréw kontrolnych ciggto$ci wybranych
potgczen elektrycznych,

3. w przypadku negatywnej oceny ktéregokolwiek ze sprawdzonych potgczen, wykonaj odpowiednig
naprawe,

4. postugujgc sie informacjami technicznymi napedu mechatronicznego:

a. napisz program w dowolnym jezyku programowania PLC,

b. umies¢ w pliku zrédtowym komentarze objasniajgce dziatanie poszczegdlnych fragmentéw
programu,

c. zaprogramuj sterownik PLC napedu,

5. na podstawie informacji odczytanych z cyklogramu, dokonaj niezbednych regulacji w napedzie,

6. przetestuj dziatanie napedu postugujgc sie zapisami zawartymi w tabeli 2. Wyniki testu dziafania
napedu mechatronicznego.

Uwaga!

Pracuj zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy. Za kazdym razem zgtaszaj, przez podniesienie
reki, zamiar wtgczenia zasilania elektrycznego i pneumatycznego.

Po zakonczeniu wykonywania zadania naped pozostaw zataczony.
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Informacje techniczne napedu mechatronicznego
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Rysunek 1. Schemat potaczen elektrycznych elementéw napedu ze sterownikiem PLC
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Rysunek 2. Cyklogram pracy napedu mechatronicznego*

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

Dodatkowe uwagi dotyczace dziatania napedu mechatronicznego
Cidnienie sprezonego powietrza w instalacji pneumatycznej napedu powinno wynosic 5 bar.

Niewlasciwa pozycja ttoczyska sitownika 1A1 lub wcisniety przycisk S2 jest przyczyng braku reakcji napedu
na wcisniecie przycisku S1.

Wocisniecie przycisku S2 w dowolnym momencie dziatania uktadu, powoduje natychmiastowe wsuniecie
wysunietego ttoczyska sitownika 1A1 i zgaszenie wszystkich aktualnie $wiecgcych sie lampek
sygnalizacyjnych.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:

— schemat potgczen elementéw pneumatycznych napedu mechatronicznego,

— wypetniona tabela 1. Protokét z przeprowadzonych pomiaréw kontrolnych ciggtosci wybranych

potgczen elektrycznych,

— naped mechatroniczny po wykonaniu napraw,

— zgodnos¢ dziatania napedu mechatronicznego z podanym cyklogramem pracy,

— wypetniona tabela 2. Wyniki testu dziatania napedu mechatronicznego
oraz
przebieg oraz jako$¢ wykonanego przegladu i podjetych dziatann prowadzgcych do zaprogramowania PLC
i przetestowania dziatania napedu mechatronicznego.
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Schemat potaczen elementéw pneumatycznych napedu znajdujacego sie na stanowisku
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Tabela 1. Protokdét z przeprowadzonych pomiaréw kontrolnych ciagltosci wybranych polaczen
elektrycznych

Ocena ciagtosci Ocena ciagtosci
Zmierzona wartosé potaczenia przed potaczenia
ji napraw 0 naprawie
| P | e Prava Porer
P pomiarowy pofa (w odpowiedniej kolumnie | (wstaw znak Vjezeli
przed naprawa . )
wpisz X) potgczenie zostato
: - . - naprawione
wartos¢ | jednostka | prawidtowe | nieprawidtowe P )
1. X10/S1:4 m O
2. X11/S2:2 m m
3. XQ2/H1:X1 O u!
4. XQ3/H2:X1 m O
5. XP4/H1:X2 O ]
6. XP4/H2:X2 O ]
7. XP3/Y1:A2 O =
8. XP3/Y2:A2 o o
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Tabela 2. Wyniki testu dziatania napedu mechatronicznego*

Ocena dziatania napedu
mechatronicznego

Lp. | Dziatanie zrealizowane przy uruchomionym napedzie (w odpowiedniej kolumnie
wpisz X)
TAK NIE
A B C D
1. | Wcisniecie i przytrzymanie przycisku S1 na 2 sekundy
przy niewcisnietym przycisku S2 i dziatajgcym czujniku B1 o o

powoduje wysuwanie ttoczyska sitownika 1A1.

2. | Thoczysko sitownika 1A1 wysuwa sie okoto 4 sekundy,
w trakcie ktérego swieci sie zaréwno zielona lampka
sygnalizacyjna H1 jak i czerwona lampka sygnalizacyjna
H2.

3. | Po pierwszym zadziataniu czujnika B2, gasnie czerwona
lampka sygnalizacyjna H2 a ttoczysko sitownika 1A1 o i
pozostaje wysuniete przez 4 sekundy.

4. | Po uptywie 4 sekund ttoczysko bezzwtocznie wraca do
pozycji wsunietej i w tej pozycji pozostaje przez 4 sekundy.

5. | Po uptywie tych kolejnych 4 sekund, ttoczysko wysuwa sie
po raz drugi. W trakcie wysuwania ponownie swiecg sie o o
obie lampki sygnalizacyjne: zielona H1 oraz czerwona H2.

6. | Zadziatanie czujnika B2 po raz drugi, wytgcza czerwong
lampke sygnalizacyjng H2, a po zadziataniu czujnika B1 m m
gasnie zielona lampka sygnalizacyjna H1.

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