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Informacje dla zdajacego:
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Materiaty egzaminacyjne obejmujg: ARKUSZ EGZAMINACYJNY z trescig zadania
i dokumentacja, zeszyt ze strong tytutowg KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ oraz KARTE
OCENY.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron. Sprawdz, czy materiaty egzaminacyjne
sg czytelne i nie zawierajg btednie wydrukowanych stron. Ewentualny brak stron lub inne
usterki w materiatach egzaminacyjnych zgto$ przewodniczagcemu zespotu nadzorujgcego
etap praktyczny.

Na KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ:

— wpisz swojg date urodzenia,

— wpisz swoéj numer PESEL*.

Na KARCIE OCENY:

-~ wpisz swojg date urodzenia,

— wpisz swoj numer PESEL*,

— wpisz symbol cyfrowy zawodu,

— zamaluj kratke z numerem odpowiadajgcym numerowi zadania,

— przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL w oznaczonym miejscu na karcie.

Zapoznaj sie z treécig zadania egzaminacyjnego, dokumentacjg zatgczong do zadania,
stanowiskiem egzaminacyjnym i jego wyposazeniem. Masz na to 20 minut. Czas ten nie jest
wliczany do czasu trwania egzaminu.

Po uplywie tego czasu przystgp do rozwigzywania zadania. Rozwigzanie obejmuje
opracowanie projektu realizacji prac okre$lonych w tresci zadania, wykonanie prac
zwigzanych z opracowywanym projektem i sporzadzenie dokumentacji z ich wykonania.

Zadanie rozwigzuj tylko w zeszycie KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ od razu na czysto,
nie otrzymasz dodatkowych kartek. Notatki, pomocnicze obliczenia itp., jezeli nie nalezg
do pracy, obwiedz linig i oznacz stowem BRUDNOPIS. Zapisy oznaczone BRUDNOPIS
nie beda oceniane.

Po rozwigzaniu zadania ponumeruj strony pracy egzaminacyjnej. Numerowanie rozpocznij
od strony, na ktérej jest miejsce do zapisania tytutu pracy. Wszystkie materiaty, ktore
zalaczasz do pracy, opisz swoim numerem PESEL* w prawym gérnym rogu.

Na stronie tytutowej zeszytu KARTA PRACY EGZAMINACYJINEJ, wpisz liczbe stron swojej
pracy i liczbe sztuk zataczonych materiatow.

Zeszyt KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ i KARTE OCENY przekaz zespotowi
nadzorujgcemu etap praktyczny.

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL - seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamosé.
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Zadanie egzaminacyjne

Na linii technologicznej do produkcji poduszek powietrznych, zastosowano automat do
zgrzewania folii. Automat wyposazono w urzadzenie sterownicze wykorzystujgce sterownik PLC,
wspotpracujgcy z zewnetrznym analizatorem jakosci zgrzewu.

Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z montazem, oprogramowaniem i uruchomieniem
urzadzenia sterowniczego automatu do zgrzewania poduszek powietrznych.

Na podstawie opisu dziatania automatu, wykazu elementéw (Zatgcznik 1.) oraz modelu
urzadzenia sterowniczego zamontowanego na stanowisku egzaminacyjnym, narysuj schemat
potaczen ze sterownikiem PLC elementow rzeczywistego urzgdzenia sterowniczego tj. czujnikow
magnetycznych, analizatora jakosci zgrzewu, cewki elektrozaworu, regulatora mocy i przycisku
sterowniczego. W KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ uzupetnij liste przyporzadkowania.

Sporzadz, w formie diagramu stanéw lub schematu blokowego, algorytm dziatania urzadzenia
sterowniczego automatu zgodnie z opisem (Zatgcznik 1.).

Napisz program sterowniczy w jezyku LAD (schemat drabinkowy) lub FBD (schemat blokéw
funkeyjnych), zapewniajgcy sterowanie ruchem glowicy zgrzewajgcej automatu w odpowiedzi na
stany przycisku sterowniczego S1.

Przeslij program do sterownika PLC, skontroluj poprawno$¢ dziatania urzgdzenia
sterowniczego, w zakresie sterowania ruchem glowicy automatu, wykonujgc probne
uruchomienie modelu zamontowanego na stanowisku egzaminacyjnym. Wprowadz ewentualne
poprawki do programu i algorytmu.

Sporzadz dokumentacje z wykonanych prac.

Projekt realizacji prac powinien zawierac:

1. Tytut pracy egzaminacyjnej zgodny z treécig zadania.

2. Zatozenia do projektu realizacji prac zawierajgce wykaz sygnatow wejsciowych
i wyjsciowych dla kazdego elementu urzadzenia sterowniczego podtgczonego do
sterownika PLC.

3. Wykaz dziatan zwigzanych z montazem, oprogramowaniem i uruchomieniem urzgdzenia
sterowniczego automatu do zgrzewania poduszek powietrznych.

4. Wykaz elementéw, narzedzi i sprzetu kontrolno-pomiarowego, potrzebnych do montazu
i oprogramowania urzadzenia sterowniczego.

5. Algorytm dziatania urzadzenia sterowniczego w formie diagramu stanoéw lub schematu
blokowego.

Dokumentacja z wykonania prac powinna zawierac:

1. Uzupetniong liste przyporzadkowania oraz schemat potgczen elementow wejsciowych
i wyjsciowych ze sterownikiem PLC. '
2. Whnioski dotyczgce poprawnoséci dziatania programu urzgadzenia sterowniczego.
3. Podpisane numerem PESEL dwa zrzuty ekranu zawierajgce:
— program zatadowany do pamigci sterownika wraz z komentarzami wyjasniajgcymi
dziatanie programu,
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— widoczng konfiguracjg zastosowanych blokéw funkcjonalnych.

UWAGA:
Zrzuty z ekranu umies¢ w dokumencie edytora tekstu (format A4 o orientacji pionowej), plik

dokumentu zapisz na pulpicie w folderze ,ktérego nazwg jest twéj numer PESEL, folder skopiuj
do pamieci USB i popros przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego etap praktyczny
o wydrukowanie pliku.

Do wykonania zadania wykorzysta;j:

Opis dziatania automatu do zgrzewania poduszek powietrznych ...............ccccuu..... Zatacznik 1.

oraz
zamieszczong w KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ Liste przyporzadkowania.

Do wykonania zadania przygotowano stanowisko wyposazone w:

1.  Komputer z oprogramowaniem potgczony ze sterownikiem PLC.
2. Model urzadzenia sterowniczego automatu do zgrzewania folii, sktadajgcy sie z piyty
z zamontowanymi i sprawnymi elementami podigczonymi do wejs¢ i wyjs¢ sterownika PLC, {.:
— wejscie 1 — przycisk sterowniczy S1,
— wejdcie 2 — przycisk sterowniczy zwierny, NO bez samoczynnego powrotu (zamiast
czujnika magnetycznego B1),
— wejscie 3 — przycisk sterowniczy zwierny, NO bez samoczynnego powrotu (zamiast
czujnika magnetycznego B2),
— wejscie 4 — przycisk sterowniczy zwierny, NO bez samoczynnego powrotu (zamiast
wyjscia BK analizatora jakosci zgrzewu A1),
— wejscie 5 — przycisk sterowniczy zwierny, NO bez samoczynnego powrotu (zamiast
wyjscia WH analizatora jakosci zgrzewu A1),
— wyjscie 1 — lampka sygnalizacyjna (zamiast cewki zaworu Y1),
— wyjscie 2 — lampka sygnalizacyjna (zamiast cewki stycznika grzatki K1),
— wyjscie 3 — lampka sygnalizacyjna (zamiast wejscia UP regulatora mocy A2),
— wyjScie 4 — lampka sygnalizacyjna (zamiast wejscia DN regulatora mocy A2).
3. Dokumentacje stanowiskowa, zawierajgcg informacje o elementach zastosowanych
w modelu urzgdzenia sterowniczego.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 240 minut.
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Zatacznik 1.

Opis dziatania automatu do zgrzewania

W mechanizmie sterowniczym automatu do zgrzewania folii (Rys. 1) zastosowano sterownik PLC
wspotpracujgcey z:
— przyciskiem sterowniczym S1,
czujnikami magnetycznymi B1, B2,
analizatorem jako$ci zgrzewu A1,
lampka sygnalizacyjng PRACA H1,
— zaworem sitownika docisku Y1,
stycznikiem ptyty grzewczej K1,
regulatorem mocy plyty grzejnej A2.

I

Y Glowica - == B2 @ PRACA
Y1 T

l Elementy zgrzewane —» >§>\>\>\>>>§>\>>>>>§

¥ Plyta grzewcza ——p [

Rys. 1. Budowa automatu
Ruch glowicy automatu inicjowany jest poprzez wcisniecie przycisku S1. Jesli gtowica
znajduje sie w pozycji ,BAZA" (gornej - aktywny czujnik B2), wcisniecie przycisku powoduje,
poprzez wysterowanie zaworu Y1 (Rys. 2.), ruch gtowicy do pozycji ,PRACA” (dolnej — aktywny
czujnik B1).

2
W
.
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a2 |4

A 511] |3

Cewka Y1 ‘ |j

Rys. 2. Schemat uktadu pneumatycznego sterujgcego ruchem gtowicy

Strona4z7




Po osiggnigciu przez gtowice pozycji ,PRACA” zostaje zatgczana plyta grzewcza, poprzez
wysterowanie stycznika K1 (Rys. 3.), a lampka sygnalizacyjna H1 zaczyna swieci¢. Nastepuje
proces zgrzewania folii. Po 5 sekundach, ptyta grzewcza zostaje wylgczona, a lampka
sygnalizacyjna H1 zgaszona. W takim stanie, wciéniecie przycisku S1 powoduje ruch gtowicy do
pozycji ,BAZA”. W przypadku gdy lampka sygnalizacyjna $wieci sie (wtgczona ptyta grzewcza)
i zostanie wcisniety przycisk S1, ptyta grzewcza zostaje wytgczona, a nastepnie glowica
rozpoczyna ruch do gory.

Wcisnigcie przycisku S1, gdy gtowica przemieszcza sie do pozycji ,PRACA" lub do pozyciji
»BAZA” nie ma wptywu na zachowanie automatu.

K1

Grzatka

Rys. 3. Schemat elektryczny podtgczenia ptyty grzejnej
Ptyta grzewcza zasilana jest za pomocg regulatora mocy A2, ktory posiada dwa wejscia
cyfrowe UP, DN, reagujgce na zbocze narastajace sygnatu. Opis sygnatéw zamieszczono
w Tabeli 1.
Warto$¢ sygnatu sterujgcego jest zachowana, az do chwili uruchomienia stycznika K1. Po
uruchomieniu stycznika K1 sygnaty zostaje wyzerowany.
Tabela 1. Wykaz stanéw wejsciowych regulatora mocy grzatki

WEIJSCIE
UP | DN

0 0 1 |Zmniejszenie mocy plyty grzejnej o 10% mocy maksymalnej

FUNKCJA

oM 0 |Zwigkszenie mocy ptyty grzejnej o 10 % mocy maksymalnej

0 0 Moc bez zmian

1 1 |Wartos¢ niedopuszczalna

Lampka sygnalizacyjna H1 PRACA na pulpicie operatora $wieci sig, gdy zasilane jest wejscie
L1 regulatora mocy.

\/L/
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Moc grzatki ptyty grzewczej zmienia w zaleznosci od stanu na wyjsciu analizatora jakosci
zgrzewu (Rys.4.), przy czym obowigzujg nastepujgce zasady:
— poczatkowo moc zgrzewania ustawiona jest w regulatorze na 30% warto$ci maksymalinej,
— stan ny na wyjéciu analizatora jakosci zgrzewu powoduje zmniejszenie mocy ptyty grzewczej,
a stan ng na wyjéciu analizatora powoduje zwigkszenie mocy ptyty grzewczej,
— jezeli analizator w 5-ciu kolejnych cyklach zgrzewania zwrdcit stan dq, to przed nastepnym
cyklem pracy do regulatora wysytany jest sygnat ,Zwiekszenie mocy ptyty grzejnej’,
— jezeli analizator w 5-ciu kolejnych cyklach zgrzewania zwrocit stan dg, to przed nastgpnym
cyklem pracy do regulatora wysytany jest sygnat ,Zmniejszenie mocy ptyty grzejnej”,
Analizator jakosci zgrzewu A1 pracuje w trybie ciagtym. Wynik sprawdzenia jakosci, ktory
wystawiany jest na wyjsciach BK i WH analizatora, sterownik PLC odczytuje w momencie
zakonczenia grzania przez ptyte grzejng. Opis sygnatow przedstawiono w Tabeli 2.

BN

R
BK L
O ¥ D T
WH Bl
BU

PNP

Rys. 4. Analizator jakosSci zgrzewu
Tabela 2. Wykaz stanéw wyj$¢ analizatora jakosci zgrzewu

WYISCIE WYNIK POMIARU
BK WH
0 0 Zgrzew niedopuszczalny (niedogrzany — ng)
0 1 Zgrzew akceptowalny w dolnej tolerancji czasu grzania - dq
1 0 Zgrzew akceptowalny w gérnej tolerancji czasu grzania - dg
1 1 Zgrzew niedopuszczalny (przegrzany - ng)

A
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Tabela 3. Wykaz elementéw mechanizmu sterowniczego

L.p. Nazwa Oznaczenie (symbol) Wybrane parametry katalogowe
N Napiecie zasilania: 24 V DC
Modut wejsciowy: minimum 5 wejs¢ 24 V DC
Modut wyjsciowy: minimum 4 wyjscia 24 V DC
1. Sterownik PLC PLC Montaz: szyna TH 35 lub inny sposéb
mocowania do ptyty
Programator: komputer klasy PC
Jezyk programowania: LAD lub FBD
Przycisk zwierny NO o samoczynnym powrocie
5 Przycisk 51 (monostabilny),
' »GLOWICA” U,<=230V,1,=1,5A
Montaz : szyna TH 35 lub inny sposéb mocowania do ptyty.
Detekcja potozenia gtowicy zgrzewajace;j.
3 Czujnik Wyjscia cyfrowe typu PNP, styk NO.
' magnetyczny Zakres napiecia roboczego:
10... 30vDC
Al (BK, WH)
2% 0| Analizator jakosci zgrzewu.
Analizator jakosci LB o | Wyjscia cyfrowe typu PNP, styk NO.
4, £
zgrzewu WH___~ |Zakres napigcia roboczego: 10 ... 30 VDC
. B o Konfiguracje wyjs¢ cyfrowych opisuje Tabela 2.
Min. czas startu 10 ms
Czas pracy ciggtej 100%
Wspotczynnik mocy cos ¢ 0.7
5 Cewka stycznika K1 Charakterystyka cewki 24V DC: 4,5 W
' grzatki 42 V AC: 50/60 Hz, moc przetgczana: 9 VA, moc
podtrzymania: 7 VA
Dopuszczalne wahania napiecia +/- 10 %
Stopien ochrony IP65
A2 (UP, DN)
6 Regulator mocy Wysterowanie mocy grzania.
’ grzatki Konfiguracje wejs¢ cyfrowych opisuje Tabela 1.
Cewk ; Sy : . .
ewika zaword Zawor rozdzielajacy 5/2 bistabilny. Cewki elektrozaworu
7. sterowanego Y1 s &
sterowane napieciem 24 V DC
elektromagnesem
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