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Wypetnia zdajgcy
Numer PESEL zdajgcego* Miejsce na naklejke z numerem
PESEL i z kodem os$rodka
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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 6 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
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Zadanie egzaminacyjne

Zmontuj na ptycie montazowej uktad automatyki. Niezbedne do montazu elementy wybierz ze sprzetu
zgromadzonego na stanowisku egzaminacyjnym. Przed zamontowaniem sprawdz przy pomocy miernika
uniwersalnego, czy sg one sprawne.

Zamontuj na ptycie montazowej elementy uktadu zgodnie z rysunkiem 1. Potgczenia pneumatyczne wykonaj
zgodnie z rysunkiem 3. Potgczenia elektryczne wykonaj zgodnie z rysunkiem 2, kablami zakonczonymi
tulejkami zaciskowymi. Kablami z izolacjg koloru brgzowego lub czerwonego potagcz elementy uktadu
z zasilaniem L+, kablami z izolacjg koloru niebieskiego potacz elementy uktadu z zasilaniem L—, a kable
z izolacjg koloru czarnego wykorzystaj do pozostatych potgczen.

Ze wzgledu na réznice w konstrukcji sterownikéw PLC oraz czujnikéw sprawdz w przygotowanej
na stanowisku Dokumentacji Technicznej:
— sposob podtgczania do sterownika PLC przewodow zasilajgcych oraz elementdw wejsciowych
i wyjsciowych,
— sposob podigczania czujnikdw do zasilania i sterownika.

Po zakonczeniu montazu:

— sprawdz poprawnos¢ wykonania prac. Wykonaj pomiary kontrolne, a ich wyniki zapisz w tabeli 1.,

— zgto$, przez podniesienie reki, gotowos¢ do uruchomienia ukfadu. Po uzyskaniu zgody wigcz
zasilanie,

— uruchom sterownik PLC z wgranym programem sterowniczym,

— ustaw ci$nienie w uktadzie na wartos¢ 5 baréw oraz dtawienie przeptywu zaworu dlawigco-zwrotnego
1V2 tak, aby czas wysuwania ttoczyska sitownika 1A1 wynosit 4 sekundy oraz zawér dtawigco-
zwrotny 1V4 tak, aby czas wysuwania ttoczyska sitownika 1A2 wynosit 3 sekundy,

— przetestuj dziatanie ukfadu, jezeli uktad dziata niewtasciwie wprowadz niezbedne poprawki,

— wypetnij tabele 2. Probne uruchomienie uktadu automatyki,

Po zakonhczeniu prac:
— usun odpady, pozostaw wigczone media zasilajgce uktadu automatyki i komputera.
— zgto$ zakonczenie pracy przewodniczgcemu Zespotu Nadzorujgcego.

Pracuj zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy, pamietaj o ochronie oczu podczas uruchamiania
uktadu.
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DOKUMENTACJA TECHNICZNA UKLADU AUTOMATYKI
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Rysunek 1. Schemat rozmieszczenia elementéw ukltadu automatyki na ptycie montazowej
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Rysunek 2. Schemat ideowy potaczen elektrycznych w uktadzie automatyki
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Rysunek 3. Schemat potaczen pneumatycznych uktadu automatyki
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Opis dziatania uktadu automatyki
Stan poczatkowy:

ttoczyska sitownikéw 1A1 i 1A2 sg w pozycji wsunietej,

cewka stycznika K1 jest wytgczona,

przyciski S1 i S2 sg nie wcisniete,

czujnik magnetyczny B1 jest aktywny,

czujnik magnetyczny B2 oraz czujnik indukcyjny B3 sg nieaktywne,
lampka czerwona H2 Swieci sie a lampka H1 jest zgaszona.

Dziatania procesowe podczas cyklu pracy uktadu:

rozpoczecie pracy uktadu nastepuje przez wcisniecie przycisku S1, gdy przycisk S2 jest niewcisniety
i aktywny jest czujnik B1, co powoduje: zatgczenie cewki Y1 elektrozaworu 1V1 irozpoczecie
wysuwania ttoczyska sitownika 1A1, ktére trwa 4 sekundy,

w pozycji maksymalnego wysuniecia ttoczyska sitownika 1A1 nastepuje przesterowanie czujnika
magnetycznego B2, co powoduje: wytgczenie cewki Y1 oraz zatgczenie cewki Y2 elektrozaworu 1V1
i wsuwanie ttoczyska sitownika 1A1,

po wsunieciu ttoczyska sitownika 1A1 (aktywacja czujnika B1) nastepuje kolejne wysuwanie ttoczyska
tego sitownika - powtdrzenie cyklu wysuniecia i wsuniecia ttoczyska sitownika 1A1,

po pieciu cyklach wysunigcia i wsunigcia ttoczyska sitownika 1A1 ttoczysko tego sitownika pozostaje
wsuniete, a nastepuje zatgczenie cewki Y3 elektrozaworu 1V3. Powoduje to wysuwanie przez
3 sekundy ttoczyska sitownika 1A2, zgaszenie lampki czerwonej H2 i zaswiecenie lampki zielonej H1,
w pozycji maksymalnego wysuniecia ttoczyska sitownika 1A2 nastepuje przesterowanie czujnika
indukcyjnego B3, co powoduje: wylgczenie cewki Y3 elektrozaworu 1V3 (wsuwanie ttoczyska
sitownika 1A2), zgaszenie lampki zielonej H1 i zaswiecenie lampki czerwonej H2,

wcidniecie przycisku S2 w dowolnym momencie cyklu pracy uktadu powoduje zgaszenie lampki
zielonej H1 (jesli sie sSwiecita), zaswiecenie lampki czerwonej H2 oraz wsuniecie tloczysk
sitownikow 1A1 i 1A2.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie beda podlegac 4 rezultaty:

zmontowany ukfad automatyki,

zmontowany ukfad sterowania ze sterownikiem PLC,
protokot z wykonania pomiaréw kontrolnych - tabela 1,
probne uruchomienie uktadu automatyki - tabela 2,

oraz

przebieg montazu i uruchomienia uktadu automatyki.
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Tabela 1. Protokét z wykonania pomiaréw kontrolnych

Wartosé Ocena stanu technicznego
Lp. Odcinek pomiaru . Jednostka (wpisz X w odpowiedniej kolumnie)
rezystancji
sprawny uszkodzony

1. | L-/PLC:M
5 L+ /PLC:WE1

" | (przed wcisnigciem S1)
3 L+ / PLC:WEA1

" | (po wcisnieciu S1)
‘4 L+/PLC:WE2

" | (przed wcisnigciem S2)
5 L+/PLC:WE2

" | (po wcisnieciu S2)
6. | L+/H2:X1
7. | L=/ PLC:WY1
8. | L-/PLC:WY2
9. | L-/PLC:WY4

Tabela 2. Prébne uruchomienie uktadu automatyki
Ocena poprawnosci
dziatania ukiadu
Lp. Czynnosci operatorskie (wpisz X w odpowiedniej

kolumnie)

TAK NIE

Po wcisnieciu przycisku S1 przy niewcisnietym S2 powoduje rozpoczecie
pracy uktadu - wysuwanie ttoczyska sitownika 1A1.

Zawor 1V2 podtgczony jest w taki sposob, ze mozna regulowac predkosé

2 wysuwania tloczyska sitownika 1A1.
3 Czujnik B2 zamontowany jest w taki sposéb, ze jego aktywacja nastepuje
" | przy catkowitym wysunieciu tloczyska sitownika 1A1.
4 Aktywacja czujnika B2 powoduje natychmiastowe rozpoczecie
" | wysuwania tloczyska sitownika 1A2.
5 Aktywacja czujnika B2 powoduje natychmiastowe rozpoczecie
" | wysuwania tloczyska sitownika 1A1.
5 Po pieciokrotnym cyklu wysuwania i wsuwania ttoczyska sitownika 1A1
" | nastepuje tylko wysuwanie tloczyska sitownika 1A2.
7. | Czas wysuwania tloczyska sitownika 1A2 wynosi 3 s £ 0,5 s.
Po aktywacji czujnika B3 nastepuje natychmiastowe wysuniecie
8. . .
ttoczyska sitownika 1A1.
9 Lampka czerwona H2 swieci podczas wysuwania ttoczyska sitownika
" 1A1.
10. | Lampka zielona H1 $wieci podczas wysuwania tloczyska sitownika 1A2.
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