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Instrukcja dla zdajacego

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

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

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,
— numer zadania,

— numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 12 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

4. Zapoznaj si¢ z tre$cig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

5. Czas rozpoczecia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujgcego.

6. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji
pracy.

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

8. Po wuzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ salg/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie egzaminacyjne

Na podstawie:
— wykazu elementéw dozownika wagowego — tabela 1.,
— schematu funkcjonalnego dozownika wagowego — rysunek 1.,
— opisu dziatania dozownika wagowego,
— cyklogramu pracy dozownika wagowego — rysunek 2.
sporzadz:
— liste przyporzadkowania — tabela 2.,
— schemat potgczen elementéw pneumatycznych dozownika wagowego,
— schemat potagczen elementow elektrycznych dozownika wagowego ze sterownikiem PLC,
— algorytm procesu sterowania dozownikiem wagowym w postaci sieci SFC.

Nastegpnie napisz program sterowania prasg pneumatyczng w jezyku LD lub FBD, lub IL, lub ST wraz
z komentarzami opisujacymi funkcje/dziatania realizowane przez sterownik. Jako nazwe pliku z programem
sterowniczym wpisz swoj numer PESEL.

Przetestuj dziatanie napisanego programu sterowniczego i zapisz w tabeli 3. ocen¢ spelnienia warunkow.

Wykorzystujac 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.
Do testowania programu sterowniczego wykorzystaj znajdujacy si¢ na stanowisku uktad do testowania
programu sterowniczego, ktorego schemat potaczen przedstawiono na rysunku 3.

UWAGA:
Przez podniesienie reki zgtos przewodniczqgcemu ZN gotowos¢é do drukowania. Plik pdf skopiuj do pamieci
USB. Po otrzymaniu wydrukow sprawdz, czy:

— sq kompletne i czytelne,

— widoczna jest konfiguracja zastosowanych blokow funkcjonalnych,

— linie lgczqce bloki w programie napisanym w jezyku FBD nie pokrywajq sie,

— polqczenia sq czytelne i jednoznaczne.

Kazda stronge wydrukowanego programu Sterowniczego podpisz swoim numerem PESEL. Jezeli
wydrukowate$ kilka wersji, wszystkie zatagcz do pracy egzaminacyjnej, opisujac bledne wersje jako
BRUDNOPIS. Wydruki zrzutow ekranu oraz wydruki nieczytelne lub niejednoznaczne i oznaczone jako
BRUDNORPIS nie beda oceniane. Pami¢taj o wypetnieniu tabeli na ostatniej stronie arkusza.
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Tabela 1. Wykaz elementow dozownika wagowego

Lp. Oznaczenie Opis Dane techniczne Funkcja
elementu
- modutowy
Zespot - sktad zestawu: filtr, zawor redukcyjny, Filtracja i redukcja wartosci
1. 0z1 przygotowania manometr, zawdr odcinajacy ci$nienia sprezonego
powietrza - ci$nienie robocze max 16 bar powietrza
- natezenie przeptywu 35 dm3/s
- pchajacy ze sprezyng powrotng
- nominalne ci$nienie pracy 8 MPa
Sitownik - maksymalna predko$é ttoczyska 0,5 m/s
2. 1A1 jednostronnego - cylinder z jednostronnym ttoczyskiem Sitownik topatki
dziatania - skok 240 mm
- magnetyczna sygnalizacja potozenia
ttoka
- ciggnacy ze sprezyng powrotng
- nominalne cié$nienie pracy 8 MPa
Sitownik - maksymalna predko$é¢ ttoczyska 0,5 m/s
3. 2A1 jednostronnego - cylinder z jednostronnym ttoczyskiem Otwieranie klapy dozownika
dziafania - skok 140 mm
- magnetyczna sygnalizacja potozenia
ttoka
-3/2NC
- monostabilny
Pneumatyczny - sterowany elektromagnetycznie
4, 1v1 elektrozawor , v . gnety ! Sterowanie sitownikiem 1A1
rozdzielajgcy powrot sprezyna
- ci$nienie robocze 1+10 bar
- maksymalny przeptyw 0,6 m3/min
5. 1v2 Zawor szybkiego - maksymalne cisnienie robocze 20 bar Zapewnia sfzybk|.e wsunigcie
spustu ttoczyska sitownika 1A1
-3/2NC
- monostabilny
Pneumatyczny - sterowany elektromagnetycznie
6. 2vV1 elektrozawér , Y . gnety ’ Sterowanie sitownikiem 2A1
rozdzielajgcy powrot sprezyna
- ci$nienie robocze 1+10 bar
- maksymalny przeptyw 0,6 m3/min
Zmniejszenie predkosci
Zawér - maksymalne cisnienie robocze 20 bar wsuwania ttoczyska
7. 2V2 dawiaco-zwrotn - ciSnienie otwarcia 0,5 bar sitownika 2A1 (zmniejszenie
3 ¥ - przeptyw 0,6 m3/min predkosci otwierania klapy
dozownika)
Cewka - napiecie znamionowe 24V DC Przesterowanie zaworu 1V1
8. Y1 . S .
elektrozaworu 1V1 | - tolerancja zasilania +10% W pozycje a
Cewka - napiecie znamionowe 24V DC Przesterowanie zaworu 2V1
9. Y2 . - .
elektrozaworu 2V1 | - tolerancja zasilania +10% W pozycje a
. - napiecie znamionowe 5+30 V DC/AC
Przycisk . . L .
10. S1 . - naped monostabilny wciskany Uruchomienie dozownika
sterowniczy
- zestyk NO
- typ PNP
- - funkcja wyjscia NC Detekcja minimalnego
Czujnik .
11. B1 - 3-przewodowy poziomu granulatu w

pojemnosciowy

- napiecie zasilania 24 V DC
- tolerancja zasilania £10%

zbiorniku
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Czujnik potozenia

- czujnik kontaktronowy
- napiecie zasilania 5+240 V DC/AC

Detekcja catkowitego

sygnalizacyjna

- Zrodto Swiatta LED
- kolor niebieski

12. B2 - zestyk NO wsuniecia ttoczyska
ttoka Ly . . -
- maksymalna czestotliwosé przetgczania | sitownika 1A1
10 Hz
- magnetyczny
- typ PNP , :
Czujnik potozenia - napiecie zasilania 15+25 V DC Detekc‘Ja Fa’fkomtego
13. B3 . . wysuniecia ttoczyska
ttoka - funkcja wyjscia NO ) .
L, . sitownika 2A1
- maksymalna czestotliwos¢ przetaczania
500 Hz
- tensometryczny
- typ PNP
14, B4 Czujnik masy - nap|Q.C|e za.sl|lf=m|a 15+25V DC Detekcja pozadanej masy
- funkcja wyjscia NO granulatu w dozowniku
- maksymalna czestotliwos¢ przetgczania
1Hz
- napiecie znamionowe 24 V DC/AC
Lampka - tolerancja zasilania £10% Sygnalizacja pracy
15. H2 . . . o .
sygnalizacyjna - zrodto swiatta LED dozownika
- kolor zielony
- napiecie znamionowe 24 V DC/AC
16 H1 Lampka - tolerancja zasilania +10% Sygnalizacja wtasciwej masy

granulatu

Opis dzialania dozownika wagowego

Zrédtem energii sprezonego powietrza jest stanowiskowa sprezarka, ktora dostarcza medium robocze przez

zespoOt przygotowania powietrza OZ1. W uktadzie pracuja dwa sitowniki jednostronnego dziatania: 1Al

sitownik topatki i 2A1 sitownik klapy dozownika. Uruchomienie dozownika nastgpuje po naci$nieciu
przycisku S1 (S1=1) przy spetnionych warunkach poczatkowych. Praca dozownika polega na dozowaniu
odpowiedniej masy granulatu. Sitownik 1A1 wprawia topatke w ruch drgajacy umozliwiajac przemieszczanie
granulatu do pojemnika dozownika, az do momentu zadziatania czujnika B4. Cykl pracy konczy si¢ z chwila
zamknigcia klapy dozownika. Wecisniecie przycisku S1 podczas realizacji cyklu nie wplywa na sposob jego
realizacji. Ponowne uruchomienie dozownika mozliwe jest po zakonczeniu pelnego cyklu i spetlieniu

warunkow poczatkowych.
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Rysunek 1. Schemat funkcjonalny dozownika wagowego
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Rysunek 2. Cyklogram pracy dozownika wagowego*

*Warunki w cyklogramie zostaty zapisane z zastosowaniem logiki, w ktorej wartos¢ 1 zmiennej logiczne;j
potwierdza wystapienie opisywanego przez nig zjawiska.

Przyktadowo: jezeli zmienna S1 ma wartos¢ 1, to odpowiadajacy jej przycisk jest wcisniety - niezaleznie od
tego, czy ma zestyki NO, czy NC.
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Rysunek 3. Schemat potgczen uktadu do testowania programu sterowniczego

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlega¢ bedzie 6 rezultatow:

lista przyporzadkowania — tabela 2.,

schemat potaczen elementow pneumatycznych dozownika wagowego,

schemat potaczen elementow elektrycznych dozownika wagowego ze sterownikiem PLC,
algorytm procesu sterowania dozownikiem wagowym w postaci sieci SFC,

program sterowania dozownikiem wagowym — wydruk z pliku pdf,

wyniki testu dziatania programu sterowniczego — tabela 3.
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Tabela 2. Lista przyporzadkowania

TYP STEIOWNIKQ ..ttt st st st s st e e

Operand Operand Opis

Lp- absolutny | symboliczny (typ/rodzaj, funkcja w uktadzie, parametry zasilania)
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Schemat polaczen elementéw pneumatycznych dozownika wagowego
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Schemat polaczen elementow elektrycznych dozownika wagowego ze sterownikiem PLC
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Algorytm procesu sterowania dozownikiem wagowym w postaci sieci SFC*

* Tranzycje w algorytmie sterowania zapisz stosujgc logike, w ktorej warto$¢ 1 zmiennej logicznej potwierdza
wystapienie opisywanego przez nig zjawiska.

Przyktadowo: jezeli zmienna S1 ma wartos¢ 1, to odpowiadajacy jej przycisk jest wcisnigty - niezaleznie od
tego, czy ma zestyki NO, czy NC.
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Tabela 3. Wyniki testu dzialania programu sterowniczego

Sprawdzany warunek

Uwaga! Zapisy w nawiasach odniesione sq do standéw fizycznych na

Ocena spetnienia
warunku

Lp. (wpisz w odpowiedniej
wejsciach i wyjsciach sterownika PLC, ich oznaczenia przyjeto zgodnie ze kolumnie x)
schematem przedstawionym na rysunku 3.

TAK NIE
1 Kroétkotrwate nacisniecie przycisku S1 (10.0=1) powoduje zaswiecenie
" | lampki sygnalizacyjnej H2 (Q0.3=1)

) Z chwilg zaswiecenie lampki sygnalizacyjnej H2 (Q0.3=1) aktywowana jest
" 1Y2(Q0.1=1)

3. | Kazdorazowo Y1 jest wzbudzana na 1 sekunde

4 Ponowne zatgczenie Y1 nastepuje w momencie zadziatania B2 (10.2=1) pod
" | warunkiem, ze nie dziata B4 (10.4=0)

5. | Od zadziatania B4 (10.4=1) Y2 jest aktywna przez 2 sekundy

6. | H1 swieci (Q0.2=1) przez 2 sekundy od chwili zadziatania B4 (10.4=1)
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BRUDNOPIS
(miejsce niepodlegajace 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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