Zadanie egzaminacyjne

Zmontuj na ptycie montazowej uktad sterowania sitownikiem jednostronnego dziatania. Rozmieszczenie
elementéw elektrycznych i pneumatycznych wykonaj zgodnie z rysunkiem 1. Potgczenia elektryczne wykonaj
zgodnie z rysunkiem 2, pneumatyczne wykonaj zgodnie z rysunkiem 3.

Po wykonaniu montazu przeprowadz pomiary rezystanciji, wyniki i oceny zgodnosci potgczen zapisz
w tabeli 1.

Po wykonaniu potgczen pneumatycznych i elektrycznych zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu
ZN gotowosc¢ podtgczenia uktadu do zasilania.

Po uzyskaniu zgody wilgcz zasilanie pneumatyczne i ustaw wartosc¢ cisnienia roboczego 0,5 MPa.

Wigcz zasilanie elektryczne uktadu i przeslij do sterownika PLC program o nazwie ELM.01_02 znajdujgcy
sie na pulpicie ekranu komputera, a nastepnie uruchom uktad.

Przetestuj dziatanie uktadu, wypehnij tabele 2.

W przypadku, gdy uktad nie dziata zgodnie z opisem, wprowadz poprawki do ukfadu.
Po zakonczeniu egzaminu uporzadkuj stanowisko i pozostaw uktad sterowania podtgczony do zasilania.

Zadanie wykonaj na przygotowanym stanowisku wyposazonym w niezbedne materiaty, narzedzia,
urzadzenia i sprzet kontrolno-pomiarowy. Przestrzegaj przepisow BHP.
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DOKUMENTACJA TECHNICZNA UKLADU ELEKTROPNEUMATYCZNEGO

|

1A1
0Z 1 _
L |}
1V1
T 3
12 12 123456 | @ @1 ® i
hoFhaFhpnppnn
xi| [x2 X3
"BELEENEEEEE
8lo|ols|o|clelo]clo]o|olo - C
| ||| ][] (- - O PL
clololc[o]olcolalo|ololo
o|o|ololo|clelolclolofolo
- 1 o] @|@® =
2 [
S1S2H1

Rysunek 1. Rozmieszczenie elementéw elektrycznych i pneumatycznych
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Rysunek 2. Schemat elektryczny uktadu sterowania sitownikiem

vy
| V VUV V]

S3

1v1 2

vil /1l 1lT W\

Rysunek 3. Schemat pneumatyczny uktadu sterowania sitownikiem
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Opis dziatania ukladu sterowania sitownikiem

Po chwilowym nacisnieciu przycisku S2 przy niewcisnietym przycisku S1 wysuwa sie ttoczysko sitownika
1A1. Catkowite wysuniecie ttoczyska sitownika 1A1 powoduje zadziataniu tgcznika krancowego S3, oraz
odmierzenie 3 s, po odmierzonym czasie nastepuje wsuniecie ttoczyska sitownika 1A1.

Po wsunieciu ttoczyska sitownika na 4 s jest zablokowane ponowne powtérzenie cyklu pracy. Bedzie to
mozliwe po uptywie 4 s. W czasie realizacji cyklu sterowania sitownika 1A1, lampka H1 w kolorze zielonym
jest zgaszona.

Gotowos¢ powtdrzenia cyklu sygnalizowana jest swieceniem lampki H1.

Cykl pracy moze by¢ powtérzony.

Nacisniecie przycisku S1 w dowolnym momencie powoduje przerwanie cyklu pracy uktadu.

Jezeli ttoczysko sitownika znajdowato sie w pozycji wysunietej nastepuje jego wsuniecie.

Lampka H1 swieci sie, gdy cykl pracy zostat zatrzymany i mozliwe jest jego powtorzenie.

Czas na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegaé¢ beda trzy rezultaty:
— montaz i uruchomienie ukfadu elektropneumatycznego,
— pomiary rezystancji i ocena zgodnosci potgczen ze schematem podtgczenia elementdw elektrycznych
uktadu sterowania (Tabela 1),
— ocena dziatania uktadu elektropneumatycznego (Tabela 2),
oraz
— przebieg montazu i uruchomienia uktadu elektropneumatycznego.

Tabela 1. Pomiary rezystanciji i ocena zgodnosci potaczen ze schematem podtaczenia elementéow
elektrycznych uktadu sterowania

Ocena zgodnosci wynikéw

% pomiaréw ze schematem
= podtgczenia elementow
L Punkty pomiarowe Wartosc¢ g uktadu sterowania do
P yp ‘g‘ sterownika PLC
= (w odpowiedniej kolumnie
& wpisz X)
zgodny niezgodny
1. | X1:1A/L+ PLC
2. | X1:2A/X3:1
3. | X1:2B/X3:2
4. | X12C/X3:3
5. | X2:1A/0V PLC
6. | X2:2B/X3:5
7. | X3:5/Q0.1 PLC
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Tabela 2. Ocena dziatania ukladu elektropneumatycznego

Lp.

Czynnosci operatorskie, ktére po wykonaniu na
zmontowanym uktadzie sterowania powinny przynie$é
okreslone efekty

Okresl, czy wykonanie
czynnosci operatorskiej
przyniosto opisany efekt.

(w odpowiedniej kolumnie

wpisz X)

TAK

NIE

Nacisniecie przycisku S2 przy niewcisnietym
przycisku S1 spowodowato natychmiastowe
wysuniecie ttoczyska sitownika 1A1.

Przesterowanie fgcznika krancowego S3 przez
ttoczysko sitownika 1A1 spowodowato
natychmiastowe wsuniecie ttoczyska.

Przesterowanie fgcznika krancowego S3 przez
ttoczysko sitownika 1Al spowodowato odmierzanie
czasu i wsuniecie ttoczyska sitownika po 3 s.

Przy wysunietym ttoczysku sitownika nacisniecie
przycisku S2 powoduje wsuniecie ttoczyska sitownika.

Po odmierzeniu czasu 3 s i wsunigciu ttoczyska
sitownika, mozna natychmiast powtorzyc¢ cykl
naciskajgc przycisk S2.

Po odmierzeniu czasu 3 s i wsunieciu ttoczyska
sitownika, mozna po 4 s powtérzy¢ cykl naciskajgc
przycisk S2.

Naciskajgc przycisk S1 w dowolnym momencie
zatrzymujemy cykl pracy sitownika. Jezeli ttoczysko
sitownika znajdowato sie w pozycji wysunietej, to
nastepuje jego wsuniecie.
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Wskazania dla osrodkéw egzaminacyjnych dotyczace przygotowania stanowisk egzaminacyjnych

do czesci praktycznej egzaminu

Oznaczenie i nazwa kwalifikacji: ELM.01 Montaz, uruchamianie i obstugiwanie uktadow
automatyki przemystowej

Opis wyposazenia osrodka egzaminacyjnego

1. Miejsce egzaminowania - pomieszczenie wyposazone Ww jednoosobowe stanowiska
egzaminacyjne zapewniajgce samodzielne wykonanie zadania egzaminacyjnego, spetniajgce
wymagania wynikajgce z przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej
oraz ochrony srodowiska.

Tabela 1. Wyposazenie miejsca egzaminowania

Lp. |Wyposazenie dodatkowe i uzupetniajgce Jednostka miary |Liczba
1. | Stolik i krzesta dla zespotu nadzorujgcego szt. \;Vkizaacﬁz;g::éﬁd
2. | Stolik i krzesto dla egzaminatora szt. 1
3. | Stolik i krzesto dla obserwatora szt. 1
4 Tablica szkolna/plansza oraz kreda/pisak do zapisania czasu szt 1
" | rozpoczecia i zakonczenia pracy zdajgcych )
5. | Zegar Szt. 1
6. | Apteczka szt. 1
7. | Kosz na odpadki Sszt. 1
8. | Dlugopis (zapasowy dla zdajgcych) szt. wg potrzeb
9 Identyfikator dla zdajacego szt = Iiczb_ie ;dajacych
" | (wytacznie z numerem stanowiska) ) na zmianie
Identyfikator dla zespotu nadzorujgcego
10. | (wytacznie z napisem: PRZEWODNICZACY ZESPOLU szt. dla kazdej osoby
NADZORUJACEGO lub EGZAMINATOR)
11 Identyfikator dla obserwatora szt 1
" | (wytacznie z napisem: OBSERWATOR) '
12 Identyfikator dla asystenta technicznego szt 1
"| (wytacznie z napisem: ASYSTENT) '
Komputer stacjonarny lub laptop lub tablet z dostepem do Internetu,
13. | do dyspozycji egzaminatora do wprowadzenia ocen do systemu szt. 1
informatycznego

2. Opis stanowiska egzaminacyjnego

W skfad stanowiska egzaminacyjnego wchodzi:
— indywidualne stanowisko do pisania — biurko lub stolik i krzesto,
— indywidualne stanowisko do montazu uktadu oraz programowania sterownika PLC
— indywidualny magazyn — stanowisko z elementami, narzedziami i urzgdzeniami niezbednymi
do wykonania zadania

Kazde stanowisko wyposazone powinno by¢ w stét z ptytg montazowg o wymiarach minimum
800600 mm. Na ptycie montazowej musi by¢ mozliwos¢ zamontowania elementow wyposazenia.
Moga to by¢ np. ptyty profilowane aluminiowe do pneumatyki i sterowania elektrycznego (o ile osrodek
takie wyposazenie posiada) lub inna ptyta, np. drewnopochodna.

Do stotu montazowego powinny by¢ doprowadzone nastepujace media:

e zrédto napiecia zmiennego jednofazowego 230 V/50 Hz (min. trzy gniazda). Przytgcza powinny
by¢ umieszczone w skrzynce rozdzielczej NN wyposazonej w zabezpieczenia réznicowo-
pradowe i nadmiarowo-pragdowe, wytgcznik gtéwny, wskazniki napiecia (lampki sygnalizacyjne).
Na zewnatrz skrzynki powinien byc¢ umieszczony
w widocznym miejscu wytgcznik awaryjny.

e sprezone powietrze — minimalne cisnienie zasilajgce 8 bardw.



I. Wyposazenie niezbedne do wykonaniazadania

Tabela 2. Wyposazenie stanowiska egzaminacyjnego dla 1 zdajacego

Lp.

Nazwa

Istotne funkcje - parametry
techniczno-eksploatacyjne/uwagi

Jednostka
miary

Liczba

urzadzenia, aparaty

1.

Zasilacz elektryczny

24 V DC; prad wyjsciowy min. 9 A;
montaz na szynie TH35
(np. MEAN WELL NDR-120-24)

Szt.

Sterownik PLC z przewodem
do programowania

spetniajgcy wymagania normy |IEC
61131; min. 6 wejs¢ cyfrowych i 4
wyjscia cyfrowe; 24 V DC; montaz
na szynie TH35; 2 wejscia
analogowe: jedno 4+20 mA i drugie
0+10 V; 2 wyjscia analogowe: jedno
4+20 mA i drugie 0=10 V

Szt.

Przycisk sterowniczy

zestyk NO; monostabilny; wciskany;
montowany na szynie TH35;
oznaczenia zaciskow: 3, 4 (np. M22-
IVS + M22-A + M22-K10 + M22-D-S
lub M22-IVS + XB7 EA21P)

Szt.

Przycisk sterowniczy

zestyk NC; monostabilny; wciskany;
montowany na szynie TH35;
oznaczenia zaciskow: 1, 2

Szt.

tacznik krancowy

sterowany dzwignig z rolka; zestyki
min.1 NO i 1 NC (niezalezne);
mozliwos¢ przykrecenia do piyty; z
przewodami przytgczeniowymi o
dtugosci min. 1,5 m zakonczonymi
tulejkami zaciskowymi, oznaczenia zyt
przewodéw: 1, 2, 3, 4

(np. ADELID WK-04M lub SPAMEL
LK/104 lub Schneider Electric
XCKN2121G11)

szt.

Lampka sygnalizacyjna

napiecie znamionowe 24 V DC;
montaz na szynie TH35; kolor
zielony; oznaczenia zaciskéw: X1,
X2

Szt.

Ztgczka na szyne TH35

czerwona; przelotowa; 1-
poziomowa; 4-przewodowa; przekroj
przewodu 2,5 mm? (np. WAGO
2002-1403)

szt.

Mostek wtykany do ztgczek

czerwony; 2-biegunowy; do ztgczek

Szt.




niebieska; przelotowa; 1-
poziomowa,;
4-przewodowa; przekrdj przewodu

9. |Zigczka na szyne TH35 2,5 mm? (np. PHOENIX CONTACT szt. 2
ST 2,5-QUATTRO BU lub WAGO
280-834)
10. | Mostek wtykany do ztgczek niebieski; 2-biegunowy; do ztgczek szt. 1
szara lub bezowa; przelotowa; 1-
11. | Ztaczka na szyne TH35 poziomowa; 4-przewodowa; szt. 6
przekroj przewodu 2,5 mm?
. (np. ZUG KU-1/35N, KU-2/35N lub
12, | Slokada koncowa do 21aczek Na | \yeigmiiller EW 35 0383560000 lub | szt. 5
szyne 9540000000 lub WAGO 249-116.)
pchajgcy ze sprezyng zwrotng
Z jednostronnym ttoczyskiem;
z magnetyczng sygnalizacjg
. . potozenia ttoka; ttoczysko z gwintem
Sitownik pneumatyczny . A
13. |. . . zewnetrznym; mozliwosé szt. 1
jednostronnego dziatania . .
przymocowania do piyty;
Srednica tloka 15-25 mm; skok
50 mm; ci$nienie pracy 1+9 bar;
(np. DVMO016.50P)
3/2 monostabilny NC i sprezyng;
sterowany napieciem 24 V DC
2
14. Pneur_natyczny elektrozawér Szt 1
rozdzielajgcy
/ "‘. .".'
/ TIT Vv \"fﬂl
1 3
zawor odcinajacy, filtr, manometr,
15. | Zespot przygotowania powietrza | zawor redukcyjny, mozliwosé szt. 1
przykrecenia do piyty
srodki ochrony indywidualnej
1. |Fartuch ochronny szt.
2. | Okulary ochronne szt.
narzedzia i sprzet
) Z kompletem wiertet 1,0 + 8,0 mm
1. | Wiertarko-wkretarka? o o . szt. 1
i bitow ptaskich i krzyzowych
- zakresy pomiarowe napiecia
0,2 + 750 V DC/AC;
- zakresy pomiarowe natezenia
2. | Multimetr cyfrowy pradu szt 1
' 2mA + 10 A DC/AC; '
- zakresy pomiarowe rezystancji
200 Q + 20 MQ;
- tester ciggtosci obwodu
3. | Taéma miernicza min. 2 m szt. 1
4. | Szczypce ptaskie izolowane dtugos¢ min. 160 mm szt. 1
5. Szczypce uniwersaine dtugo$¢ min. 160 mm szt. 1
izolowane
6. | Szczypce boczne tnace dtugos¢ min. 160 mm szt. 1
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Praska do zaciskania koncowek . 2
7. tulejkowych 1,0+ 2,5 mm szt. 1
8. | Sciggacz izolacji szt.
9. | N6z monterski Sszt.
Z zainstalowanym systemem
operacyjnym i oprogramowaniem do
10. | Komputer z monitorem programowania sterown_lka PLC szt. 1
poz.1, posiadajgcy klawiature,
myszke oraz porty typu: USB - min.
4 oraz COM (RS 232) — min. 1.
11. | Stoper szt. 1
1) W przypadku, gdy montaz uktadu bedzie odbywat sie na ptycie, do ktérej elementy beda przykrecane
wkretami.

Tabela 3. Materialy zuzywane w catosci niezbedne do wykonania zadania praktycznego dla 1 zdajacego

Orientacyjna Szacunkowy
Nazwa materiatu/podzespotu/ czesci Jednostka llos¢ dla 1 cenayj koszt dla
/elementu zamiennego/ surowca/ miary zdajacego jednostkowa 1 zdajacego
Lp. poétproduktu 21 zt
1. |Koncowki tulejkowe 1 mm? szt. 40 0,20 8,00
o | Przewdd LgY 1mm?w izolacji koloru czarnego m 8 1,50 12,00
Przewdd pneumatyczny przekrojem
3. | dobrany do posiadanych urzgdzen m 3 3,00 9,00
sterowania pneumatycznego
Razem brutto 29,00
Tabela 3a. Materialy wielokrotnie wykorzystywane przez zdajacych
Tabela 3b. Materiaty potrzebne do wykonania pltyty montazowej dla jednego stanowiska
egzaminacyjnego przez osrodek egzaminacyjny
Szacunkowy
Nazwa materiatu/podzespotu/czesci | Jednostka | llos¢é dla1 | Orientacyjna koszt dla
/elementu zamiennego/ surowca/ miary stanowiska cena 1 stanowiska
Lp. pétproduktu jednostkowa zt
zt
1. | Szyna TH35 m 1,0 12,00 12,00
2. |Listwa elektroinstalacyjna m 2,0 20,00 40,00
40x40 (grzebieniowa)
3. | Wkret mocujacy 3,5x18 szt. 20 1,00 10,00
Razem brutto 62,00
Razem brutto na 1 zdajgcego na stanowisku* 10,34

*w celu obliczenia szacunkowego kosztu przyjeto, ze na 1 stanowisku egzamin zdaje 6 0s6b

Na kazdym stanowisku egzaminacyjnym nalezy:
Przygotowac ptyte montazowg i zamocowac do ptyty w sposob trwaty wszystkie zaznaczone na
rysunku 1 elementy uktadu.

Il. Wskazéwki/informacje dotyczace przygotowania stanowisk egzaminacyjnych




1. Na stanowisku dla kazdego zdajgcego nalezy przygotowac ptyte montazowg z zamocowanymi

szynami TH35 i listwami elektro instalacyjnymi zgodnie z ponizszym rysunkiem:

600

TH 35

Rysunek 1. Plyta montazowa z zamocowanymi szynami TH i listwami elektro instalacyjnymi

2. Proceduratestowania:

Przed przetestowaniem programu sterowniczego, nalezy do wejs$c¢ sterownika PLC, podfgczy¢
odpowiednie przyciski testowe zgodnie z listg przyporzadkowania.

Lista przyporzadkowania

Lp. Adres Operand symboliczny Rodzaj tgcznika testowego
1 10.0 S1 Przycisk NC monostabilny
2 10.1 S2 Przycisk NO monostabilny
3 10.2 S3 Przycisk NO monostabilny
4 Q0.0 H1 Kontrolka
5 Q0.1 Y1l Kontrolka

Na czas prob i testow do wyjsc¢ sterownika podfgczyc kontrolki sygnalizujgce stan podczas

Sprawdzania poprawnoSci dziatania programu.



Po zatagczeniu zasilania i nie naciskania zadnego z przyciskéw aktywne jest wyjscie Q0.0,

. Wecisniecie i zwolnienie przycisku S2, bez naciskania pozostatych powoduje dezaktywacje
wyjscia QO0.0, i aktywacje wyjscia QO0.1,

. Wecisniecie i przytrzymanie przycisku S3 na 3 sekundy, po odmierzonym czasie nastepuje
dezaktywacja QO0.1,

Po realizacji zdarzen z punktu 3, w czasie 4 sekund naciskajgc i zwalniajgc przycisk S2, zadne
Z wyjs¢€ nie jest aktywowane,

Po 4 sekundach od realizacji zadania z punktu 4, naciskajgc S2, powtarzajg sie zdarzenia od
punktu 2,

Naciskajgc i zwalniajgc przycisk S1 w dowolnym momencie, powoduje dezaktywacje
aktywnych wyjs¢ i pozwala na realizacje zdarzen od punktu 1.



3. Na pulpicie komputera nalezy w folderze ELM.01_02 nalezy umies$ci¢ program sterowania w
srodowisku programowym obstugujacym sterownik PLC przygotowany na stanowisku. Program nalezy

przygotowac w odniesieniu do programu przedstawionego na rysunku 2.
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Rysunek 2. Program ELM.01_02






