CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Montaz, uruchamianie i obstuga systemoéw robotyki
Symbol kwalifikacji: ELM.07

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
Numer PESEL zdajgcego* Miejsce na naklejke z numerem
PESEL i z kodem os$rodka
Numer stanowiska
Czas trwania eg_;zaminu: 150 minut ELM.07-01-26.01-SG
EGZAMIN ZAWODO PODSTAWA PROGRAMOWA
Rok 2026 2019

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL,
numer stanowiska i naklej naklejke** z numerem PESEL i z kodem osrodka.

2. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera btedoéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

4. Czas rozpoczecia i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

5. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizaciji
pracy.

6. 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.

7. Po zakohczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty jego wykonania oraz arkusz egzaminacyjny
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 tozsamosc
**w przypadku otrzymania naklejki

Uktad graficzny
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Zadanie egzaminacyjne

Zmontuj i uruchom ukfad sterowania, ktory sktada sie z czesci pneumatycznej i elektrycznej ze sterownikiem
PLC, do ktérego powinienes wgra¢ program. Do realizacji zadania wykorzystaj dokumentacje techniczng
oraz wybrane podzespoty, materiaty i narzedzia znajdujgce sie na stanowisku.

W celu wykonania zadania:

zapoznaj sie z dokumentacjg techniczna,

dobierz i zamontuj na ptycie brakujgce podzespoty zgodnie z rysunkiem 1,

wykonaj potgczenia pneumatyczne zgodnie ze schematem na rysunku 2,

wykonaj potgczenia elektryczne zgodnie ze schematem na rysunku 3,

sprawdz zgodnos¢ montazu z dokumentacjg oraz uzupetnij karte pomiaréw — tabela 2,

do sterownika PLC wyslij program sterujgcy zapisany na pulpicie komputera w pliku
01_ELM_07_egzamin w katalogu ELMO7.

Uwaga:
Zgto$ Przewodniczgcemu ZN gotowos$¢ do uruchomienia uktadu, po uzyskaniu zgody wigcz potrzebne
zasilanie i uruchom uktad. Pracuj zgodnie z zasadami bhp.

Nastepnie:

nastaw cisnienie zasilania obwodéw pneumatycznych na 4 10,2 bara,

uruchom uktad sterowania, ktéry ma pracowac zgodnie z diagramem na rysunku 4,
czasy ruchu ttoczysk sitownikéw nastaw z doktadnoscig do 0,5 sekundy,
przeprowadz testy dziatania uktadu i wypetnij dokumentacje — tabela 3.
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Dokumentacja techniczna
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Wskazania dotyczace montazu:

Rysunek 1. Rozmieszczenie podzespotéw na ptycie montazowej

na ptycie sg zamontowane dodatkowe podzespoty oraz ztgczki, ktdre nalezy pozostawié¢ i nie uzywac

w zadaniu,

na listwie tgczeniowej zidentyfikuj podtgczenia wyjs¢ X3:21 — X3:24 oraz wejs¢: X3:26 — X:30 sterownika

PLC,

zasilanie sterownika PLC jest podtgczone i zostanie podane po zatgczeniu zasilacza 24 V DC,

zastosuj przewody elektryczne LgY 0,75 mm?, do zacisku X3:COM podigcz przewody w izolacji koloru
niebieskiego, do zacisku X3:+24 V podtgcz przewody w izolacji koloru czerwonego, pozostate potgczenia
wykonaj przewodami w izolacji koloru czarnego,

na odizolowanych koncach przewoddw zacisnij koncéwki tulejkowe,
przewody uporzadkuj i utéz w korytach kablowych,

dobierz optymalng dtugos¢ przewoddw pneumatycznych, ktorych diugosé nie powinna by¢ ponad
dwukrotnie wieksza od odlegtosci miedzy tgczonymi podzespotami.
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Rysunek 2. Schemat uktadu pneumatycznego
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Rysunek 3. Schemat uktadu elektrycznego
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Tabela 1. Lista przyporzadkowan w programie sterujagcym

Lp. | Adres | Symbol Opis
1 P S1 Wytacznik awaryjny STOP, bistabilny NC — zatrzymuje wykonywanie
procesu i ttoczyska sitownikow zostajg cofniete.
2 12 S2 Przycisk monostabilny NO, START — zatgcza prace ukfadu.
Czujnik magnetyczny NO — wykrywa catkowite wsuniecie ttoczyska
3 13 B1 . .
sitownika A1.
tacznik krancowy NC — wykrywa catkowite wysuniecie ttoczyska
4 14 SK . .
sitownika A1.
Czujnik magnetyczny NO — wykrywa catkowite wsuniecie ttoczyska
5 15 B2 . .
sitownika A2.
6 Q1 Y1 Cewka elektrozaworu V1 — zatgcza wysuw ttoczyska sitownika A1.
7 Q2 Y2 Cewka elektrozaworu V1 — zatgcza cofanie ttoczyska sitownika A1.
8 Q3 Y3 Cewka elektrozaworu V2 — zatgcza wysuw ttoczyska sitownika A2.
9 Q4 HA1 Lampka sygnalizacyjna, kolor zotty.
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Rysunek 4. Diagram czasowy cyklu pracy uktadu sterowania

Po zakonczeniu zadania uprzatnij stanowisko, nie wytgczaj mediow zasilajgcych i komputera, sterownik
PLC pozostaw w trybie RUN.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie bedzie podlegaé¢ 5 rezultatow:
— zmontowany ukifad pneumatyczny,
— pofgczony ukiad elektryczny,
— karta pomiaréw — tabela 2,
— uruchomiony uktad sterowania,
— wyniki testéw dziatania uktadu - tabela 3

przebieg wykonania montazu i uruchomienia uktadu sterowania.
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DOKUMENTACJA DO WYPELNIENIA PRZEZ ZDAJACEGO

Tabela 2. Karta pomiaréw
Wykonaj pomiary rezystancji i pordwnaj otrzymany wynik z dokumentacjg. W przypadku niezgodnosci
popraw potgczenia i ponownie wykonaj pomiar. Prawidtowe wyniki wpisz do tabeli.

Zakres pomiarowy

Lp. | Punkty pomiarowe | Wynik pomiaru Jednostka miary orzyrzadu

1 X3:+24 V - X3:26

2 X3:+24 'V - 82:3

3 X3:+24 V - S2:4

4 X3:+24 V - X3:29

5 X3:COM - X3:21

6 X3:COM - X3:22

7 X3:COM - X3:23

Tabela 3. Testy dziatania uktadu
Przeprowadz testy dziatania uktadu — wstaw znak X wybierajgc TAK/NIE.

Lp. Test dziatania Wynik zdarzenia

Po nacisnieciu przycisku S2, jezeli ttoki sitownikow sg catkowicie

1 | cofniete i przycisk S1 nieprzetgczony, rozpoczyna sie cykl pracy 1 TAK | O NIE
ukfadu.

2 F’o ur.uch’omlenlu l’.lkffadu ttoczyska sitownikdw A1 i A2 wysuwajg sie “TAK | 11 NIE
i cofajg réwnoczesnie.
Nacisnieci isku S1 duj t i Kl [ ot

3 acisniecie przycisku S1 powoduje zatrzymanie cyklu pracy i powré - 1AK | o NIE
ukfadu do stanu poczatkowego.

4 | Lampka H1 $wieci tylko podczas ruchu ttoczyska sitownika A1. 0 TAK | O NIE

5 | Czas wysuwu tloczyska sitownika A1 wynosi 4 £0,5 sekundy. 1 TAK | (1 NIE

6 | Czas cofania ttoczyska sitownika A1 wynosi 2 £0,5 sekundy. ' TAK | [1 NIE

7 | Czas wysuwu ttoczyska sitownika A2 wynosi 3 £0,5 sekundy. 0 TAK | O NIE
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