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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Montaz i obsluga ukladéw automatyki przemyslowej i urzadzen precyzyjnych
Oznaczenie kwalifikacji: M.16
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejke z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

M.16-01-16.05
Czas trwania egzaminu: 120 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

10.

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

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

- swdj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujgcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 3 strony i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

Czas rozpoczecia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzj¢ przewodniczacego zespotu
nadzorujacego.

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

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

Powodzenia!

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

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Zadanie egzaminacyjne

Zmontuj na plycie montazowej uktad sterowania sitownikiem dwustronnego dziatania zgodnie ze schematami
zamieszczonymi w dokumentacji technicznej. Do montazu wybierz wlasciwe elementy i urzadzenia sposrod
zgromadzonych na stanowisku egzaminacyjnym.

Na stanowisku znajduja si¢ dodatkowo niezbgdne materiaty, narz¢dzia montazowe i sprzet kontrolno-pomiarowy.
Wejscia 1 wyjscia sterownika PLC oraz jego zasilanie zostaly wyprowadzone na listwy zaciskowe:
11-12-13-14-15-16, Q1-Q2-Q3-Q4 oraz PLC+/PLC- (Rys. 1). Elementy uktadu potacz ze sterownikiem przez te
listwy (Rys. 2).

Po wykonaniu polaczen pneumatycznych zglo§ przewodniczacemu ZN gotowos¢ do wiaczenia zasilania
pneumatycznego uktadu. Po uzyskaniu zgody wlacz zasilanie pneumatyczne i ustaw ci$nienie robocze na 4 bary.
Po wykonaniu potaczen -elektrycznych zglos przewodniczacemu ZN gotowos¢ do wlaczenia zasilania
elektrycznego uktadu. Po uzyskaniu zgody wiacz zasilanie elektryczne.

Sprawdz dziatanie uktadu. Ustaw czas wsuwania ttoczyska sitownika na 3 s. W przypadku, gdy ukiad nie dziata
zgodnie z opisem wprowadz poprawki do uktadu.

Po wykonaniu zadania pozostaw uktad elektropneumatyczny podlaczony do =zasilania elektrycznego
1 pneumatycznego. Uporzadkuj stanowisko.

Opis dzialania ukladu sterowania silownikiem dwustronnego dzialania

Po naci$nigciu przycisku SO przy wsunigtym tloczysku, aktywny lacznik krancowy S1, nastepuje szybkie
wysuniecie tloczyska. Po 5 s od osiggnieciu maksymalnego wysuniecia, aktywny tacznik krancowy
S2, nastepuje powrot ttoczyska do stanu poczatkowego. Czas powrotu ttoczyska wynosi 3 s.

Dokumentacja techniczna
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Rys. 1. Sterownik PLC z listwami 11-12-13-14-15-16, Q1-Q2-Q3-Q4 oraz PLC+/PLC-
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Rys. 2. Schemat rozmieszczenia elementow ukladu sterowania silownikiem dwustronnego dzialania

Z1 — zespot przygotowania powietrza L- — listwa zasilajagca 0 V

R — rozgateznik powietrza L+ — listwa zasilajaca +24 VDC

Al — sitownik

V1 — zawor rozdzielajacy 5/2 11-12-13-14-15-16 — listwa wejs$¢ cyfrowych sterownika
V2 — zawor dlawigco-zwrotny Q1-Q2-Q3-Q4 — listwa wyjs¢ cyfrowych sterownika
V3 — zawor szybkiego spustu PLC+/PLC- — listwa zasilajaca sterownika PLC

S1, S2 — wylacznik krancowy, NO
SO — przycisk monostabilny, NO
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Rys. 3. Schemat ukladu sterowania silownikiem: a) pneumatyczny, b) elektryczny

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.
Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:
— zmontowany uktad pneumatyczny sterowania sitownikiem,
— zmontowany uktad elektryczny sterowania sitownikiem,

— uruchomiony uktad elektropneumatyczny sterowania sitownikiem
oraz

przebieg montazu uktadu sterowania sitownikiem.
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