CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Montaz i uruchamianie urzadzen automatyki przemystowej
Oznaczenie kwalifikacji: EE.17

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypehia zdajacy
) N Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego PESEL i z kodem os$rodka
Czas trwania egzaminu: 150 minut EE.17-01-20.06-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2020 PODSTAWA PROGRAMOWA

Instrukcja dla zdajacego

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

2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke¢ z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,

- numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujagcemu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo§ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

6. Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

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

8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zgto§ gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczacego zespotu nadzorujgcego.

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

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

(98]

Powodzenia!

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

Uktad graficzny
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Zadanie egzaminacyjne

Na przygotowanej ptycie montazowej zmontuj uktad sterowania. Niezbedne do montazu elementy wybierz
ze sprzetu zgromadzonego na stanowisku egzaminacyjnym. Przed zmontowaniem sprawdz, czy sg sprawne.

Elementy rozmie$¢ na ptycie montazowej zgodnie z rysunkiem 1.

Potaczenia wykonaj przewodami zakonczonymi tulejkami zaciskowymi, zgodnie ze schematem
przedstawionym na rysunku 1.

Sprawdz poprawno$¢ wykonania montazu. W przypadku stwierdzenia niezgodno$ci ze schematami na

rysunku 1 i 2 wprowadz poprawki.

Wykonaj pomiary rezystancji we wskazanych punktach pomiarowych, wyniki pomiaréw wraz z jednostka
miary zapisz w tabeli 1. Nastepnie ocen zgodno$¢ otrzymanych wynikdw ze schematem podlaczenia
elementow uktadu sterowania do sterownika PLC (rysunek 1).

Podlacz sterownik PLC z komputerem. Nastgpnie uruchom §rodowisko programistyczne sterownika PLC.
Otworz program Sterowniczy o nazwie EE17_01 znajdujacy si¢ na pulpicie ekranu komputera.

Zglos$ przewodniczacemu ZN, przez podniesienie reki, gotowos¢ do wiaczenia zasilania elektrycznego uktadu
sterowania. Po uzyskaniu zgody wiacz zasilanie 1 zaprogramuj sterownik PLC. Nastgpnie przetestuj dzialanie

uktadu sterowania.

Korzystajac z podanych informacji w dokumentacji, wprowadz korekty w programie sterowniczym, i tak

zmodyfikowany program wgraj ponownie do pamigci sterownika.
Ponownie przetestuj dziatanie uktadu sterowania, wykonujac kolejno czynnosci zapisane w tabeli 2.

Po zakonczeniu prac pozostaw komputer 1 sterownik PLC polaczony, a kopi¢ programu zostaw zapisang
w pliku nazwanym twoim numerem PESEL na pulpicie komputera.
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Dokumentacja techniczna ukladu sterowania (fragment)
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Rysunek 1. Schemat podtaczenia elementow uktadu sterowania do sterownika PLC
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Rysunek 2. Schemat rozmieszczenia elementow uktadu sterowania

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:

— zmontowany uktad sterowania,

pomiary rezystancji i ocena zgodnosci potaczen ze schematem podiaczenia elementow uktadu
sterowania do sterownika PLC — tabela 1.,

— wyniki testowania dziatania uktadu sterowania — tabela 2.,
— zmodyfikowany program sterowniczy

oraz przebieg montazu uktadu sterowania.
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Tabela 1. Pomiary rezystancji i ocena zgodnosci polaczen ze schematem podlaczenia elementow
ukladu sterowania do sterownika PLC

Ocena zgodnosci wynikow
pomiaréw ze schematem
podtaczenia elementéow

Zakres pomiarowy Jednostka uktadu sterowania do

Wartos¢ sterownika PLC

Lp. | Punkty pomiarowe
P vP miernika miary

(W odpowiedniej
kolumnie wpisz X)
zgodny niezgodny

1. | L+/XZ:4

2. | L-/XP:5

3. | XP:1/M0
4. | Xz:1/L0

5. | S1:4/X10:1
6. | K2:11/10.5

7. | K2:11/H1:X1

8. | K3:A2/XP:1

9. | B1:BK/I0.2

10. | H1:X1/XI5:4

Modyfikacje w programie

Wykorzystujac istniejacy program, ktérego wydruk znajduje si¢ na stanowisku, nalezy wprowadzi¢ w nim
nastepujace modyfikacje:

— Opdznienie rozpoczgcia migania lampki H1 po zapalaniu lampki H3 powinno wynosi¢ 5 sekund.
— Liczba cykli migania lampki H1 powinna wynosi¢ 4

— Pelny cykl pracy (czas §wiecenia lampki H2) powinien trwa¢ 10 sekund.

Po zakofczeniu wprowadzania modyfikacji, program nalezy wgra¢ do sterownika.
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Tabela 2. Wyniki testowania dzialania ukladu sterowania™

Okresl, czy efekt wykonania

. ) . 3 . dziatania operatorskiego przyniést
Dziatanie operatorskie, ktére po wykonaniu na zmontowanym . . L.
Lp. . . . L. j zamierzony efekt czy nie, wpisujgc
ukfadzie sterowania powinny przynies¢ okreslone efekty L. ]

w odpowiedniej kolumnie X

TAK NIE
1 Nacisniecie przycisku S1, przy nieprzyci$nietym przycisku S2
spowodowato natychmiastowe zaswiecenie lampki H3.
5 Nacisniecie przycisku S2, w czasie 10 sekund od zaswiecenia lampki

H3, spowodowato wytaczenie lampki H3.

Ponowne nacisniecie przycisku S1 przy nieprzycisnietym S2
3. | spowodowato natychmiastowe zaswiecenie lampki H3, a po czasie
okoto 10 sekund lampka H1 zaczeta migac.

Po czasie okoto 10 sekund od zaswiecenia lampki H3, czasy Swiecenia

4 i wygaszenia migajacej lampki H1 wynoszg po okoto 3 sekundy.

c Po czasie okoto 10 sekund od zaswiecenia lampki H3 lampka H1
zaswiecita sie 3 krotnie.

6 W stanie, w ktérym lampki H1 i H3 swiecg swiattem ciggtym,
uaktywnienie czujnika B1, spowodowato zatgczenie silnika M1.

; Przy pracujgcym silniku M1, gdy czujnik B1 przestat by¢ aktywny,
lampka H2 zaswiecita sig, zgasta lampka H1 i silnik M1 wyfaczyt sie.

g Po czasie okoto 5 sekund od wytgczenia silnika M1 wszystkie aktywne

elementy sygnalizacyjne zostaty wytgczone.

* wskazane jest, aby testowanie dziatania uktadu sterowania, wykonac¢ kilkakrotnie zawsze rozpoczynajac od
pierwszego dziatania.
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