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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 10 stron i nie zawiera btedéw. 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

Na stanowisku egzaminacyjnym znajduje sie zmontowany ukfad elektropneumatyczny sterowany za pomocg
sterownika PLC. Przeprowadz przeglad techniczny uktadu, a nastepnie wprowadz wymagane zmiany.

Do wykonania zadania wykorzystaj dokumentacje techniczng uktadu elektropneumatycznego znajdujaca sie
w arkuszu egzaminacyjnym.

Na jej podstawie:

uzupetnij schemat potagczen sterownika PLC z elementami wejsé/wyjs¢ — rysunek 5.

Schemat opracuj na podstawie Tabeli 1. Lista przyporzgdkowania

wykonaj ogledziny i pomiary zmontowanego na stanowisku ukfadu,

ocenh jakos¢ wykonanych potgczen uktadu elektropneumatycznego — uzupetnij tabele 2.,

sporzadz wykaz uszkodzen uktadu elektropneumatycznego i zapisz sposoby ich naprawy — uzupenij
tabele 3.,

na podstawie rysunku 3. dokonaj koniecznych zmian w uktadzie elektropneumatycznym, uzupenij
uktad o brakujgce elementy lub wymien elementy wadliwe,

na podstawie tabeli 1. dokonaj koniecznych zmian w uktadzie potgczen do sterownika PLC i wyreguluj
zawory dfawigco-zwrotne,

napisz w wybranym jezyku programowania program dziatajgcy zgodnie z algorytmem
przedstawionym na rysunku 2.,

Dla programu w jezyku FBD dopilnuj, aby linie fgczace bloki nie pokrywaty sie.

przeslij napisany program do sterownika PLC,
uruchom sterownik PLC i przetestuj dziatanie uktadu elektropneumatycznego po zmianach — uzupehij

tabele 4.

Przed uruchomieniem ukfadu zgto$, przez podniesienie reki, gotowos¢ do wigczenia mediow zasilajgcych.

Po zakonczeniu pracy pozostaw witgczone zasilanie uktadu elektropneumatycznego oraz dokumentacje
zadania na stanowisku. Na ekranie monitora pozostaw widoczny program wgrany do sterownika PLC.
Posprzataj stanowisko, pouktadaj narzedzia i przyrzady.
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DOKUMENTACJA TECHNICZNA UKLADU ELEKTROPNEUMATYCZNEGO

Tabela 1. Lista przyporzadkowania

Lp.

Operand
absolutny

Operand
symboliczny

Istotne parametry i funkcja w uktadzie

1.

WE1

S1

Przycisk monostabilny o zestyku NO; funkcja — uruchomienie
uktadu (,START”)

WE2

S2

Przycisk monostabilny o zestyku NC; funkcja — zatrzymanie
cyklicznej pracy sitownikéw oraz zgaszenie zapalonej lampki
sygnalizacyjnej H1 (,STOP”)

WE3

B3

Czujnik magnetyczny z wyjsciem typu PNP NO; napiecie
zasilania — 24 V DC; funkcja — wykrywanie pozycji catkowitego
wsuniecia tloczyska sitownika 2A1

WE4

B1

Czujnik magnetyczny z wyjsciem typu PNP NO; napiecie
zasilania — 24 V DC; funkcja — wykrywanie pozycji catkowitego
wsuniecia tloczyska sitownika 1A1

WES

B2

Czujnik indukcyjny z wyjsciem typu PNP NO; napiecie zasilania —
24 V DC; funkcja — wykrywanie pozycji catkowitego wysuniecia
ttoczyska sitownika 1A1

WE6

B4

Czujnik pojemnosciowy z wyjsciem typu PNP NO, napiecie
zasilania — 24 V DC; funkcja — wykrywanie pozycji catkowitego
wysuniecia ttoczyska sitownika 2A1

WY1

Y1

Cewka sterujgca monostabilnym elektrozaworem 1V1
wyposazonym w sprezyne powrotng; napiecie zasilania cewki —
24 V DC; funkcja — przesterowanie zaworu do pozycji ,a”
(wysuw ttoczyska sitownika 1A1)

WY2

Y2

Cewka sterujgca bistabilnym elektrozaworem 2V1; napiecie
zasilania cewki — 24 V DC; funkcja — przesterowanie zaworu do
pozycji ,a” (wysuw ttoczyska sitownika 2A1)

WY3

Y3

Cewka sterujgca bistabilnym elektrozaworem 2V1; napiecie
zasilania cewki — 24 V DC; funkcja — przesterowanie zaworu do
pozycji ,b” (wsuw ttoczyska sitownika 2A1)

10.

WY4

H1

Czerwona lampka sygnalizacyjna; napiecie zasilania 24 V DC;
funkcja — sygnalizacja sytuacji w ktérej ttoczyska sitownikow 1A1
i 2A1 osiggnety pozycje petnego wysuniecia z réznicg czasu
réwng lub wiekszg niz 2 sekundy

| BN
BK
BN - zasilanie +
BU - zasilanie masa
BU BK - wyjscie sygnatowe

Rysunek 1. Schemat oznaczen wyprowadzen czujnikéw uzytych w uktadzie
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Po nacisnieciu przycisku S1 START i nie wecisnieciu przycisku S2 tloczyska sitownikéw 1A1 i 2A1
rozpoczynajg rownoczesne wysuwanie. Czas réwnoczesnego wysuwania powinien wynosi¢ 5 sekund.
Dtawienie wysuwania ttoczysk jest realizowane po stronie komor ttoczyskowych — wyptyw powietrza

z opréznianych komor sitownikéw.

Po osiggnieciu catkowitych wysunie¢ z roznicg ponizej 2 sekund, ttoczyska pozostajg w tej pozycji przez
5 sekund. Po tym czasie rozpoczyna sie bez dtawienia wsuwanie obu ttoczysk sitownikéw 1A1 i 2A1, po

czym cykl sie powtarza.

Jezeli ttoczyska osiggna petne wysuniecie z réznicg 2 sekund lub wiecej, zapala sie lampka sygnalizacyjna
H1, a tloczyska sitownikow 1A1 i 2A1 powracajg do pozycji wsunietej. Lampka H1 swieci sie do czasu

nacisniecia przycisku S2 STOP.

Opis dziatania uktadu

Rysunek 2. Algorytm sterowania uktadem elektropneumatycznym
UWAGA: W algorytmie obowigzuje logika, w ktdrej zadziatanie elementu oznacza stan logiczny 1, niezaleznie od
rodzaju zestyku, tzn. przycisk wcisniety lub aktywny czujnik, lub odliczona warto$¢ czasu réwna wartosci

nastawy czasomierza.

Narzedzia dla nauczycieli zawodowych: zawodowe.edu.pl
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Rysunek 3. Schemat pneumatyczny ukladu elektropneumatycznego
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Rysunek 4. Pogladowe rozmieszczenie elementéw uktadu
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie bedzie podlegaé 5 rezultatow:

oraz

uzupetniony schemat potgczen sterownika PLC z elementami wejs¢/wyjs¢ — rysunek 5.,
pomiary i ocena jako$ci wykonanych potgczenh w uktadzie elektropneumatycznym oraz wykaz
uszkodzeh ukfadu elektropneumatycznego i sposoby ich naprawy — tabela 2. oraz tabela 3.,
uktad elektropneumatyczny po zmianach,

napisany i przestany do sterownika PLC program,

ocena dziatania uktadu elektropneumatycznego po zmianach — tabela 4.

przebieg przegladu technicznego, montazu i oceny dziatania ukfadu elektropneumatycznego.
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Rysunek 5. Schemat potaczen sterownika PLC z elementami wejscia/wyjscia — do uzupetnienia
Uwaga: Schemat opracuj na podstawie Tabeli 1. Lista przyporzgdkowania
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Tabela 2. Pomiary i ocena jakosci potaczen w uktadzie elektropneumatycznym przed
wprowadzeniem zmian
Uwaga: wyniki pomiaréw nalezy poda¢ wraz z jednostka!

Rezystancja przewodoéw elektrycznych w obwodach wejs¢ i wyjs¢ sterownika PLC

Lp. Nazwa odcinka Rezystancja Potaczenie P.olqczenie

przewodu sprawne niesprawne
1. +24V/S1:3 n n
2. +24V/S2:1 O O
3. S1:4/WEA1 O O
4. S2:2/WE2 n n
5. B1:BK/WE4 n n
6. B2:BK/WES O O
7. B3:BK/WE3 O O
8. B4:BK/WE6 n n
9. Y1:A1/WY1 O O
10. Y2:A1/WY2 0 0
11. H1:X1/WY4 O O
12. Y1:A2/0V O O
13. Y2:A2/0V 0 0
14. H1:X2/0V O d
Rezystancja zestyku elementéw przy wytaczonych mediach zasilajgcych

Rezystancja
zataczeniem
15. S1:3/4 O O
16. S2:1/2 O O
Rezystancja cewek elektrozaworéow
Nazwa cewki Rezystancja ceriE . SR

sprawna niesprawna
17. Y1:A1/A2 O O
18. Y2:A1/A2 0 0
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Tabela 3. Uszkodzenia ukladu elektropneumatycznego i sposoby ich naprawy

Miejsce i rodzaj

uszkodzenia Sposoéb naprawy

Lp.
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Tabela 4. Ocena dziatania uktadu elektropneumatycznego po naprawie

Ocena spetnienia
warunku
Lp. Sprawdzany warunek (wpisz X w odpowiednim
miejscu)
TAK NIE

1 Nacisniecie przycisku S1 przy aktywnych czujnikach B1 i B3 oraz

" | niewcisnietym przycisku S2 (S2=0) powoduje zatgczenie cewek Y1 i Y2. [ [
2 Aktywacja czujnika B2 lub B4 powoduje natychmiastowe wytgczenie cewki

* | Y1 lub cewki Y2. [ [
3 Aktywacja czujnikow B2 i B4 w czasie krotszym niz 2 s powoduje

" | natychmiastowe wytaczenie cewek Y1i Y2. [ [
4. | Ttoczyska sitownikdw 1A1 i 2A1 pozostajg w pozycji wysunietej przez 5 s. ] ]
5 Po odliczeniu czasu 5 s nastepuje wylgczenie cewek Y1i Y2 oraz

" | zatgczenie cewki Y3. [ [
6. | Czas jednoczesnego wysuwania ttoczysk sitownikdw 1A1 i 2A1 wynosi 4 s. ] ]
7 Lampka sygnalizacyjna H1 zaswieca sig, gdy réznica czasu miedzy

" | aktywacjg czujnikow B2 i B4 jest rowna lub wigksza 2 s. [ [
8 Lampka sygnalizacyjna H1 gasnie, gdy nacisniety zostanie przycisk S2

" | i aktywne sg czujniki B1 i B3. L] L]
9 Nacisniecie przycisku S2, gdy aktywne sg czujniki B1 i B3 powoduje

" | zatrzymanie pracy uktadu elektropneumatycznego. [ [
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