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2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejk¢ 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 btedéw. Ewentualny brak stron lub
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Zadanie egzaminacyjne

W zaktadzie produkcyjnym zmontowano, a nastepnie przeprowadzono testy dziatania linii technologiczne;,
ktorej budowe¢ i dzialanie opisano w Dokumentacji technicznej linii technologicznej. Na podstawie

obserwacji dzialania linii stwierdzono, ze nie pracuje ona zgodnie z wytycznymi przedstawionymi w opisie.
Sprawdzono program sterowniczy i ustalono, ze jest niespdjny z algorytmem dziatania linii technologicznej.

Dodatkowo stwierdzono, ze obwody wejsciowe 1 wyjéciowe sterownika PLC, silnika M1 i promiennika UV
sa wykonane poprawnie oraz nie ma bltedow w potgczeniach elementow ukladu pneumatycznego linii
technologicznej.

Przeanalizuj:
— schemat technologiczny - rysunek 1.,
— list¢ przyporzadkowania - tabela 1.,
— algorytm dziatania linii technologicznej - rysunek 2.,
— program sterowania znajdujacy si¢ W pliku o nazwie program_EE?21 na pulpicie ekranu komputera.
Po analizie:
— narysyj schemat polaczen elektrycznych elementéw sterowania ze sterownikiem PLC
z uwzglednieniem symboli rzeczywistych elementow uktadu sterowania,
— narysuj schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikiem pneumatycznym linii
technologicznej,
— przeslij do sterownika program sterowniczy i ocen jego dziatanie przed jego modyfikacja - tabela 2.,
— sporzadz wykaz btedow w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy - tabela 3.,
— sporzadz wykaz regul postepowania przed uruchomieniem linii technologicznej w odniesieniu do
uktadu elektropneumatycznego,
— popraw btedy w programie tak, by byt spojny z algorytmem dziatania uktadu,
— wykorzystujac opcje Drukuj (Print) w programie do obstugi PLC i wirtualng drukarke pdf wykonaj
wydruki programu sterowniczego do pliku pdf.
UWAGA:
Przez podniesienie reki, zglos przewodniczgcemu ZN gotowos¢ do drukowania. Plik skopiuj do pamigci
USB. Po otrzymaniu wydrukow sprawdz czy:
— sq kompletne i czytelne,
— widoczna jest konfiguracja zastosowanych blokow funkcjonalnych,
— linie {gczgce bloki w programie napisanym w jezyku FBD nie pokrywajq sie,
— polqczenia sq czytelne i jednoznaczne.
Kazda stron¢ wydrukowanego programu podpisz swoim numerem PESEL. Jezeli wydrukowale$ kilka
wersji, wszystkie zalacz do pracy egzaminacyjnej opisujac btedne wersje jako BRUDNOPIS. Wydruki
zrzutoéw ekranu, nieczytelne lub niejednoznaczne i oznaczone jako BRUDNOPIS nie begda ocenie. Pamigtaj

o wypelnieniu tabeli na ostatniej stronie arkusza.
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Dokumentacja techniczna linii technologicznej
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Rysunek 1. Schemat technologiczny

Opis funkcjonalny ukladu pneumatycznego linii technologicznej

W uktadzie zainstalowany jest sitownik dwustronnego dziatania 1Al z magnetyczng sygnalizacjg ttoka
posiadajacy obustronng amortyzacja pneumatyczng. Czasy wysuwania i wsuwania tloczyska silownika
ustalane sg za pomoca dwoch zaworow dlawigco zwrotnych 1V2 i 1V3. Pracg sitlownika steruje
elektrozawor 1V1 5/2 monostabilny ze wspomaganiem pneumatycznym i ze spr¢zyng zwrotng
z mozliwoscig jego recznego przesterowania. Cato$¢ zasilana jest z zespotu przygotowania powietrza ZP1
wyposazonego w filtr, zawor redukcyjny 1 manometr.

Sitownik 1A1 stuzy do podawania kolejno elementow na transporter tasmowy, ktoéry napedzany jest
silnikiem MI1. Nad transporterem znajduje si¢ promiennik UV, ktérego zadaniem jest naswietlanie
elementdw po zatrzymaniu transportera. Naswietlone elementy transportowane sa na stanowisko odbioru
recznego. Uktadem steruje sterownik PLC.
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Tabela 1. Lista przyporzadkowania

Lp. Operand Operafnd Istotne cechy i funkcja elementu w ukfadzie
absolutny | symboliczny
1 10.0 51 przycisk sterowniczy monostabilny z zestykiem NO uruchomiajacy dziatanie linii
) ) technologicznej
5 0.1 $2 przycisk sterowniczy bistabilny z zestykiem NC zatrzymujacy dziatanie linii
) ) technologicznej
czujnik kontaktronowy z zestykiem NO sygnalizujgcy catkowite wsuniecie
3. 10.2 Bl . .
ttoczyska sitownika 1A1
4 0.3 B2 czujnik optyczny z wyjsciem typu PNP NO sygnalizujgcy obecnos¢ elementu na
' ) poczatku transportera
czujnik optyczny z wyjsciem typu PNP NO sygnalizujgcy obecnos¢ elementu pod
5. 10.4 B3 . -
promiennikiem UV
6 0.5 B4 czujnik pojemnosciowy z wyjsciem typu PNP NO sygnalizujgcy obecnos¢
) ) elementu na stanowisku odbioru recznego
cewka elektrozaworu rozdzielajgcego 5/2 monostabilnego aktywujgca wysuw
7. Q0.0 Y1 . .
ttoczyska sitownika 1A1
8. Q0.1 K1 cewka stycznika zatgczajaca silnik M1 transportera
9. Q0.2 K2 cewka stycznika zatgczajgca promiennik UV
10. Q0.3 H1 lampka sygnalizacyjna
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Rysunek 2. Algorytm dziatania linii technologicznej
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:

schemat potaczen elektrycznych elementéw sterowania ze sterownikiem PLC,

schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikiem pneumatycznym linii
technologicznej,

ocena dziatania zainstalowanego programu w sterowniku przed jego modyfikacja,

wykaz btedow w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy,

wydruk zmodernizowanego programu sterowania,

wykaz regul postepowania przed uruchomieniem linii technologicznej w odniesieniu do uktadu
elektropneumatycznego.
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Schemat polaczen elektrycznych elementéow sterowania ze sterownikiem PLC
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Schemat ukladu elektropneumatycznego sterowania silownikiem pneumatycznym linii
technologicznej
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Tabela 2. Oceny dziatania zainstalowanego programu w sterowniku przed modyfikacja

Ocena spetnienia
warunku

Lp. Sprawdzany warunek , o
(wpisz w odpowiedniej

kolumnie X)

TAK | NIE

Cewka Y1 elektrozaworu zatacza sie po raz pierwszy, gdy:

przy niewcisnietym S2, aktywnym czujniku B1 i nieaktywnych B2, B3 i B4
nacisniety zostanie przycisk S1

przy wcisnietym S2, aktywnym czujniku B1 i nieaktywnych B2, B3 i B4
nacisniety zostanie przycisk S1

Wytaczenie cewki Y1 elektrozaworu nastepuje w chwili:

3 zadziatania czujnika B2

4 zadziatania czujnika B3

Liczba zataczen cewki elektrozaworu Y1 w jednym cyklu naswietlania wynosi:

5 3, po czym ponownie zatgcza sie cewka stycznika K1

6 2, po czym ponownie zatacza sie cewka stycznika K1

Czas zataczenia cewki stycznika K2 wynosi:

7 2 sekundy

8 20 sekund

Lampka sygnalizacyjna swieci podczas:

9 dziatania cewki stycznika K2, gdy zatgczony jest promiennik UV

10 | aktywnosci czujnika B4

Caty cykl dziatania linii technologicznej trwa do momentu, gdy zostanie:

wycisniety przycisk S2 lub usuniete zostang 2 naswietlone elementy

11
z linii (gdy przestanie by¢ aktywny czujnik B4)

wecisniety przycisk S2 lub usuniete zostang 2 naswietlone elementy z linii

12
(gdy przestanie by¢ aktywny czujnik B4)
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Tabela 3. Wykaz bledow w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy

Lp.

Miejsce i rodzaj btedu

Sposdb poprawy btedu

A

B
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Wykaz regul postepowania przed uruchomieniem linii technologicznej w odniesieniu do ukladu
elektropneumatycznego

W celu unikni¢cia wadliwego dziatania uktadu sterowania elektropneumatycznego, przed uruchomieniem
nalezy skontrolowac:
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BRUDNOPIS
(miejsce niepodlegajace ocenie)
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