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Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejke z numerem
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Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
 Rok 2015
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukeja dla zdajacego

1.

10.

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

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

- swoj numer PESEL*,

- symbol cyfrowy zawodu,

— oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujgcemu czgs$¢ praktyczng egzaminu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera blgdow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo§ przez podniesienie r¢ki przewodniczagcemu zespotu nadzorujacego czgse
praktyczng egzaminu (ZNCP).

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

Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy ZNCP.
Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzega) zasad bezpieczefstwa 1 organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego ZNCP.

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

Po uzyskaniu zgody zespolu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie
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egzaminacyjne

W zakladzie przemystowym w urzadzeniu stuzacym do ttoczenia detali zastosowano sterownik PLC.

Schemat funkcjonalny urzadzenia i opis dziatania znajduja si¢ w dokumentacji technicznej urzgdzenia.

1.

Uwaga:

Przedstaw w jezyku SFC lub GRAFCET algorytm sterowania procesem ttoczenia zgodnie ze
opisem dzialania urzgdzenia.

Narysuj schemat elektryczny podlaczenia podzespoldw urzadzenia do sterownika PLC
1 wypelnij list¢ przyporzadkowania.

Napisz program sterowniczy zapewniajacy dzialanie urzadzenia do tloczenia detali zgodnie
z algorytmem i opisem dziatania urzgdzenia. Przetestuj dzialanie programu, zadajgc sygnaty
wejsciowe do sterownika za pomocg dotaczonych do niego przyciskow (lub czujnikéw)
i obserwujac stany wyj$¢ sterownika zachowania sitownikéw. Zapisz wnioski dotyczace
poprawnosci dzialania programu.

Wykonaj zrzut z ekranu ostatecznej wersji programu. Zrzut umie$¢ w dokumencie edytora tekstu
(format A4 o orientacji pionowej lub poziomej). Kazda stron¢ podpisz swoim numerem PESEL.
Plik dokumentu zapisz na pulpicie w folderze, ktérego nazwg jest Twoj numer PESEL. Folder
skopiuj do pamigci USB. Zglo§ Przewodniczagcemu ZNCP przez podniesienie rgki gotowos¢ do
drukowania.

Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku egzaminacyjnym wyposazonym w sterownik PLC

1 komputer z zainstalowanym oprogramowaniem.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegaé bedzie 5 rezultatéw:

algorytm sterowania procesem tloczenia,

lista przyporzadkowania,

schemat podtaczenia rzeczywistych podzespotow urzadzenia do sterownika PLC,
program sterowniczy — wydruk,

wnioski dotyczace poprawnosci dziatania programu.
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Dokumentacja techniczna urzadzenia
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Rys. 1. Schemat funkcjonalny urzadzenia do tloczenia detali

ZPP — zespot przygotowania powietrza
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Rys. 2. Schemat pneumatyczny urzadzenia do ttoczenia detali
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Opis dzialania urzadzenia do tloczenia detali

Urzadzenie zalaczane i1 wylgczane jest przyciskiem zwiernym S1 (przycisk NO z samoczynnym
powrotem). Elementami wykonawczymi sa dwa sitowniki A1 1 A2. Sitownik dwustronnego dziatania Al
sterowany jest elektrozaworem jednocewkowym 5/2.

Podanie napi¢cia na cewke Y1 tego zaworu powoduje wysuwanie tloczyska sitownika A1, natomiast brak
napigcia na cewce Y1 powoduje jego wsuwanie. Pozycja pelnego wysunigcia tloczyska sitownika Al
wykrywana jest przez czujnik B1 (NO).

A2 jest sitownikiem jednostronnego dziatania, sterowanym elektrozaworem 3/2 z jedng cewka Y2. Podanie
napig¢cia na cewke Y2 powoduje wysuwanie ttoczyska sitownika A2 i ttoczenie detalu. Brak napigcia na tej
cewce powoduje wsuwanie ttoczyska. Pozycja pelnego wsunigcia tloczyska sitownika A2 wykrywana jest
przez czujnik B2 (NO). Czujnik B3 (NO) wykrywa obecnos¢ detalu pod stemplem urzadzenia, a czujniki
B4 (NO) i B5 (NO) potozenie rak operatora urzadzenia w procesie tloczenia (zabezpieczenie bhp).

Po wlgczeniu zasilania urzadzenie jest w stanie STOP — przycisk S1 jest niewcisnigty (S1=0), czujniki
B1=0, B2=1, B3=0, B4=0 1 B5=0, cewki Y1 i Y2 elektrozawordéw sg wylagczone (Y 1=0, Y2=0), lampki H1
1 H2 nie swiecg sig.

Nacisniecie przycisku S1 powoduje przejécie urzadzenia ze stanu STOP do stanu PRACA. Rozpoczyna si¢
cykl ttoczenia detalu. Przez pierwsze 2 sekundy sprawdzane sg stany wyjs¢ czujnikow B4 i B5 (czy rece
operatora s3 w bezpiecznej odleglosci od stempla urzadzenia, tzn. czy dlonie sa w strefie dzialania
czujnikéw B4 i BS).

Jesli po 2 sekundach:

1. obie dlonie sg poza strefg dziatania czujnikow B4 1 BS, tzn. sygnaty czujnikow B4=0 i B5=0 to
urzadzenie przechodzi w stan STOP,

2. jedna z dloni jest poza strefg dzialania czujnika B4 lub B5, tzn. sygnaty czujnikéw B4=0 albo
B5=0, to urzadzenie przechodzi w stan wyczekiwania na 5 sekund, a gdy nadal po uplywie
kolejnych 5 sekund jedna z dloni jest poza strefa dzialania czujnika B4 albo B5 urzadzenie
przechodzi w stan alarmu. Stan wyczekiwania sygnalizowany jest przez miganie lampki H2
(czerwonej), a stan alarmu przez S§wiecenie lampki H2 $wiattem cigglym. Przejscie ze stanu
alarmu w stan STOP moze nastgpi¢ po naci$nigciu przycisku S1,

3. obie dlonie operatora sa w strefie dziatania czujnikéw B4 i BS lub znalazly si¢ w strefie
dzialania w czasie 5 sekund stanu wyczekiwania tzn. w trakcie migania lampki H2 (czerwonej),
to wysuwa si¢ tloczysko sitownika Al, ktore przesuwa detal pod stempel sitownika znakujacego
A2 (czujnik B1 wykrywa ttoczysko sitownika A1). Réwnoczesnie sprawdzana jest obecnosé
detalu przez czujnik B3 i po czasie 1 sekundy:

a. jesli czujnik B3 wykrywa detal pod stemplem urzadzenia (B3=1) na 5 sekund zostaje
podane napigcie na cewk¢ Y2 co powoduje, ze tloczysko silownika A2 wysuwa sig
1 pozostaje w tej pozycji, az uplynie zadany czas. Nastgpnie ttoczyska sitownikow Al i A2
wracaja do potozenia poczatkowego. Jest to rownoznaczne z zakonczeniem cyklu tloczenia
detalu. Proces tloczenia sygnalizowany jest przez zapalenie si¢ lampki sygnalizacyjnej H1
(zielonej), lampka swieci od momentu wysuwania si¢ ttoczyska silownika A1 do momentu
powrotu tloczysk obu sitownikéow (B2=1 i BI1=0). Po wykonaniu 6 cykli urzadzenie
automatycznie przechodzi do stanu STOP,
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B. jesli czujnik B3 nie wykrywa detalu pod stemplem urzadzenia (B3=0) tloczysko sitownika
A1l wraca do potozenia poczatkowego i urzadzenie przechodzi w stan alarm (lampka H2
$wieci si¢ $wiatlem cigglym). Przej$cie ze stanu alarmu w stan STOP moze nastapi¢ po
nacisnigciu przycisku S1.
Naci$nigcie przycisku S1 w stanie praca powoduje dokonczenie cyklu tloczenia i1 przejscie urzadzenia do
stanu STOP.

Ponowne uruchomienie, czyli przejscie do stanu PRACA, jest mozliwe po nacisnigciu przycisku S1.

Algorytm procesu sterowania urzadzeniem do tloczenia detali
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Lista przyporzadkowania

TyYP SLErOWNIKA .......covvveee it e s s e e

llos¢ wejsc cyfrowych ...................

llos¢ wyjsc cyfrowych ...................

L a(l:'::lr:::y syip:;;::ny Opis

1. S1 Przycisk zwierny NO z samoczynnym powrotem

2. Bl Czujnik magnetyczny

3. B2 Czujnik magnetyczny

4, Y1 Cewka elektrozaworu 5/2 24 vV DC

5. Y2 Cewka elektrozaworu 3/2 24V DC

6. H1 Lampka sygnalizacyjna zielona 24 V DC

7. H2 Lampka sygnalizacyjna czerwona 24 V DC

8. B3 Czujnik indukcyjny

9. B4 Czujnik pojemnosciowy

10. B5 Czujnik pojemnosciowy

Whioski dotyczace poprawnosci dzialania programu

wpisz ,x” w odpowiedni kwadrat

Stan STOP - 51 jest niewcisniety (51=0) oraz czujniki B1=0 i B2=1, B3=0, B4=0

| i B5=0 to cewki Y1=0, Y2=0, lampka H1=0 i H2=0. [ tak [ nie

2 Naci$niecie przycisku S1 w stanie STOP uruchamia prace urzgdzenia (zatgczona .
cewka Y1 i wysuwanie tloczyska sitownika A1). U tak U nie

3 Stan wyjs¢ czujnikow B4 i B5 wptywa na wybadr sekwencji zgodnie z opisem _
dziatania urzadzenia. [ tak [ nie

4 | Stan czujnika B3=1 powoduje, ze na czas 5 sekund zostaje zatgczona cewka Y2. O tak [ nie

5 Koniunkcja standw wyjs¢ czujnikow B4=1 i B5=1 stanowig tranzycje rozpoczecia _
procedury wspétbieznej (wysuniecie ttoczyska sitownika A1 i A2). [ tak [ nie
Stan wyijscia czujnika B3=0 powoduje pomijanie realizacji procedury

6 | sekwencyjnej (wysuniecie ttoczyska sitownika A2) w trakcie realizacji procedury O tak O nie
wspotbieinej.

7 | Urzadzenie wykona 6 sztuk detali i zatrzyma sie automatycznie (stan STOP). [ tak O nie
W stanie PRACA nacisniecie przycisku S1 podczas podawania lub ttoczenia

8 | detalu powoduje zatrzymanie pracy urzadzenia (stan ZATRZYMANIE) dopiero O tak [ nie
po zakoriczeniu tfoczenia danego detalu.
Jezeli B4=0 lub B5=0, to urzadzenie przechodzi w stan wyczekiwania i lampka

9 ; [ tak O nie
H2 miga.

10 Jezeli B3=0, to ttoczysko sitownika Al wycofuje sie i urzadzenie przechodzi _
w stan alarmu (lampka H2 éwieci sie $wiattem ciagtym). [ tak [ nie

11 | Jezeli B4=0 i B5=0 to urzadzenie przechodzi w stan STOP. O tak O nie
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Schemat podlaczenia rzeczywistych podzespoléw urzadzenia do sterownika PLC
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