CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Montaz, uruchamianie i konserwacja urzadzen i systeméw mechatronicznych
Oznaczenie kwallifikacji: ELM.03

Numer zadania: 02

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
. . Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania eg_jzaminu: 180 minut. ELM.03-02-25.01-SG
EGZAMIN ZAWODOWY PODSTAWA PROGRAMOWA
Rok 2025 2019

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajgcego

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

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

— swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikaciji,

- numer zadania,

— numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujgcemu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

6. Czas rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujgcego.

7. Wpykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizaciji
pracy.

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

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

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

w

Powodzenial

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

Uktad graficzny
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Zadanie egzaminacyjne

Zmontuj i uruchom uktad elektropneumatyczny. Niezbedne do montazu elementy wybierz ze sprzetu
zgromadzonego na stanowisku egzaminacyjnym. Przed zamontowaniem sprawdz, czy sg one sprawne.

Na podstawie podanej dokumentacji technicznej:
e zamontuj na ptycie montazowej elementy uktadu zgodnie z rysunkiem 1,
¢ wykonaj potgczenia elektryczne zgodnie ze schematem zamieszczonym na rysunku 2,
¢ wykonaj potgczenia pneumatyczne zgodnie ze schematem podanym na rysunku 3,
e sprawdz poprawnos¢ montazu wykonanych potgczen. W przypadku stwierdzenia niezgodnosci
z rysunkami 2 i 3, wprowadz ewentualne poprawki,
wypetnij protokot z wykonania pomiaréw kontrolnych - tabela 1,
e wigcz zasilanie elektryczne ukfadu sterowania,
przeslij do sterownika PLC zamieszczony na pulpicie komputera program o nazwie ELM.03_3
i uruchom dziatanie sterownika,
e wigcz zasilanie sprezonego powietrza do uktadu,
e ustaw prég zadziatania czujnika cisnienia B1 na warto$¢ 4 bary,
e wyreguluj cisnienie robocze tak, aby ma wyj$ciu zespotu przygotowania powietrza jego wartosc
wynosita 5 barow
e przeprowadz analize dziatania uktadu elektropneumatycznego - tabela 2.

Przewodami z izolacjg w kolorze brgzowym lub czerwonym wykonaj wszystkie potgczenia z grupg ztaczek
czerwonych +24 V, przewodami w kolorze niebieskim wykonaj wszystkie potgczenia z grupg ztgczek
niebieskich 0 V, a pozostate potaczenia wykonaj przewodami w kolorze czarnym.

Uwaga:

Przed kazdym wigczeniem medidéw zasilajgcych zgtaszaj Przewodniczagcemu ZN przez podniesienie reki,
gotowos¢ do wykonania tej czynnosci.

Pracuj zgodnie z zasadami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Po zakonczeniu wykonywania zadania uporzgdkuj stanowisko i pozostaw wigczone media zasilajgce uktadu
elektropneumatycznego i komputera.
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Dokumentacja techniczna uktadu elektropneumatycznego

BLOK ROZDZIELAJACY

©0 00
KORYTKO GRZEBIENIOWE © 0 0

071

B2:.BU OO
B2:BK OO

oo
oo

1A1

(o][e][e][e][e][e] (o] [e][e][e]
gojojo|jojo|ojojo|jo|o 1V2
STEROWNIK |ofd|ay|o|<t |2 N
PLC Sli=isl=l=l SIS
B1 1v3
g|g g|g|ojg
[e][e][e][e][e] [e][e] [e][e][e]
| i 1vi1
S1 [o|e] S2 |e|e H1 [@|e] H2 [9|9[19|9
[E@a: o] ka QQQ 2|32
o oL ik gl
Q|2 (Z][~] Q|0 47274
1A1 — sifownik dwustronnego dziatania S1 - przycisk sterowniczy monostabilny NO
1V1 — elektrozawér rozdzielajgcy 5/2, sterowany S2 — przycisk sterowniczy bistabilny NC
cewkg 24 V DC, ze sprezyng zwrotng S3 — fgcznik krancowy z rolkg, NO
1V2 — zawoér szybkiego spustu B1 - czujnik pneumoelektryczny, NO 24 V DC
1V3 — zawor dtawigco-zwrotny B2 - indukcyjny czujnik zblizeniowy, NO 24 V DC
M1 — manometr K1 - przekaznik elektromagnetyczny, cewka 24 V DC

OZ1 — zespot przygotowania sprezonego powietrza Y1 — cewka elektrozaworu 1V1
H1 - lampka sygnalizacyjna zielona 24 V DC
H2 — lampka sygnalizacyjna czerwona 24 V DC

Rysunek 1. Rozmieszczenie elementéw uktadu elektropneumatycznego na plycie montazowej
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Rysunek 2. Schemat potaczen elektrycznych w uktadzie elektropneumatycznym
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Rysunek. 3. Schemat potaczen pneumatycznych uktadu elektropneumatycznego

Narzedzia dla nauczycieli zawodowych: zawodowe.edu.pl
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Opis dziatania uktadu elektropneumatycznego

Stan poczatkowy:

ttoczysko sitownika 1Al w pozycji wsunietej,

lampki: H1 Swieci, H2 zgaszona,

cewki: K1iY1 wytgczone,

czujnik pneumoelektryczny B1 aktywny, przy cisnieniu roboczym p >= 4 bary
czujnik indukcyjny B1 nieaktywny,

tacznik krancowy S3 przesterowany.

Dziatania procesowe w ukfadzie:

nacisniecie przycisku S1, gdy S2 jest niewcisniety i aktywny jest czujnik B1 powoduje: zatgczenie
cewek K1 i Y1 (wylaczenie lampki H1, zalgczenie lampki H2 oraz rozpoczecie wysuwania
ttoczyska sitownika 1A1),

osiggniecie przez ttoczysko sitownika 1A1 maksymalnego wysuniecia powoduje aktywacje
czujnika B2, co skutkuje natychmiastowym wytgczeniem cewki Y1 i powrét tloczyska
z dtawieniem do pozycji catkowitego wsuniecia. Wartos¢ czasu powrotu ttoczyska do pozycji
catkowitego wsuniecia wynosi 4 sekundy,

po powrocie ttoczyska sitownika 1A1 do pozycji wsunietej nastepuje przesterowanie tgcznika
krancowego S3, a cewka przekaznika K1 zostanie wytgczona po czasie, ktérego wartos¢ wynosi
5 sekund (lampka H2 gasnie a lampka H1 zapala sie),

po zaswieceniu lampki H1 nacisniecie przycisku S1 przy niewcisnietym S2 i aktywnym B1
powoduje ponowne uruchomienie ukfadu,

nacisniecie przycisku S1, gdy fgcznik krancowy S3 nie jest przesterowany i swieci sie lampka H2
nie wywotuje zadnej reakcji w uktadzie,

gdy w momencie wysuwania ttoczyska sitownika 1A1 czujnik B1 przestanie by¢ aktywny lub
wcisniety zostanie przycisk S2, to ttoczysko sitownika 1A1 powraca do pozycji catkowitego
wsunigcia.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:

zmontowany uktad elektropneumatyczny — czes¢ pneumatyczna,
zmontowany uktad elektropneumatyczny — czes¢ elektryczna,

protokot z wykonania pomiaréw kontrolnych — tabela 1.,

uruchomienie i analiza dziatania uktadu elektropneumatycznego — tabela 2.

oraz

przebieg prac zwigzanych z montazem i uruchomieniem uktadu elektropneumatycznego.
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Tabela 1. Protokét z wykonania pomiaréw kontrolnych

Pomiar rezystancji wybranych potaczen i elementéw elektrycznych

Ocena stanu

Lp. Odcinek pomiaru Wartosc__ Jednostka tec_hnlcznego Y

rezystancji (wpisz ,sprawny

lub ,,uszkodzony”)
1. | +24 V/ PLC:10.0 (przed wcisnieciem S1)
2. | +24 V / PLC:10.0 (po wcisnieciu S1)
3. | +24 V/ PLC:l10.1 (przed wcisnieciem S2)
4. | +24 V / PLC:10.1 (po wcishigciu S2)
5 +24 V [ PLC:10.2 (przy wsunietym
" | ttoczysku sitownika 1A1)
6 +24 V [ PLC:10.2 (przy maksymalnie
" | wysunietym ttoczysku sitownika 1A1)
7. | +24V /B1:A1
8. | B1:3/PLC:I0.3
9. | +24V/B2:BN
10. | B2:BK /PLC:10.4
11. | PLC:Q0.0/ K1:A1
12. | PLC:Q0.1/Y1:Al
13. | K1:A2/Y1:A2
14. | Y1.A2/0V
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Tabela 2. Analiza dziatania uktadu elektropneumatycznego

Ocena efektu

L Czynnosci operatorskie, ktére po wykonaniu na zmontowanym (zaznacz ,X”
P ukladzie sterowania, powinny przynies¢ okreslone efekty w odpowiednim kwadracie)
TAK NIE
Nacisniecie przycisku S1 przy wsunietym ttoczysku sitownika 1A1,
1 aktywnym czujniku B1 i niewcisnietym przycisku S2 powoduje D I:l
" | zapalenie lampki H2 i rozpoczecie wysuwania ttoczyska sitownika
1A1
2. | Wysuwanie ttoczyska sitownika 1A1trwa5s+0,5s [] [ ]
3 Aktywacja czujnika B2 powoduje natychmiastowe rozpoczecie
" |wsuwania ttoczyska sitownika 1A1 D I:I
4. | Wsuwanie tloczyska sitownika 1A1trwa4 s+ 0,5s [] []
5 Catkowite wsuniecie ttoczyska sitownika 1A1 powoduje I:l I:l
" | przesterowanie tgcznika krancowego S3 (S3=1)
6 Cewka przekaznika K1 wytgcza sie po okoto 5 s od momentu I:l I:l
" | przesterowania tgcznika krahcowego
7 Whytgczenie cewki przekaznika K1 powoduje zgaszenie lampki
" |H2 i zapalenie lampki H1 D I:l
Nacisniecie przycisku S2 lub dezaktywacja czujnika B1 podczas
8. |wysuwania tloczyska sitownika 1A1 powoduje natychmiastowe [] []

wytgczenie cewki Y1
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