2. Przykiad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci
z kwalifikacji EE.02 Montaz, uruchamianie i konserwacja urzgdzen i systemow
mechatronicznych.

Dokoncz montaz uktadu elektropneumatycznego na ptycie montazowej, uruchom uktad i sprawdz
jego dziatanie. Rozmieszczenie wszystkich elementdéw uktadu i sposéb ich potgczen muszg byc
zgodne ze schematami przedstawionymi na rysunkach 1, 2i 3.

W zmontowanym juz fragmencie uktadu pneumatycznego wymien sterowane recznie
zawory 3/2 i 5/2 na elektrozawory.

Potaczenia pneumatyczne wykonaj odpowiednio przycietymi odcinkami przewodu
pneumatycznego. Pofgczenia elektryczne wykonaj przewodami LGY 1 mm?, zakoriczonymi
tulejkami zaciskowymi.

Sprawdz poprawnos¢ wykonania potgczen elektrycznych i pneumatycznych, a nastepnie
wypetnij Tabele 1 Ocena poprawnosci wykonanych pofgczen.

Pofacz zaciski +24V i OV listwy zasilajgcej uktadu z zasilaczem 24V DC.

Zgtos, przez podniesienie reki, gotowos¢ do wtaczenia zasilacza 24V DC. Po uzyskaniu zgody wigcz
napiecie.

Przeslij do sterownika PLC program o nazwie Program_EE.02, ktory znajduje sie na pulpicie
komputera.

Zgtos, przez podniesienie reki gotowos¢ wiaczenia zasilania uktadu sprezonym powietrzem.

Po uzyskaniu zgody otwdrz zawodr doprowadzajgcy sprezone powietrze do uktadu, a w zespole
przygotowania powietrza ustaw cisnienie robocze o wartosci 3 bary.

Uruchom program sterowniczy i wyreguluj predkos¢ ruchu ttoczysk sitownikow Al i A2 w taki
sposéb, aby czasy wysuwania i wsuwania ttoczysk sitownikéw Al i A2 wynosity odpowiednio
2+0,5s. Uruchomiony uktad powinien dziata¢é zgodnie z Opisem dziatania uktadu
elektropneumatycznego.

Przetestuj dziatanie ukfadu, usun ewentualne nieprawidtowosci. Wypetnij Tabele 2. Ocena
dziatania uktadu elektropneumatycznego.

Uwaga!

— Pracuj zgodnie z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

— Za kazdym razem zgtaszaj zamiar wigczenia zasilania przez podniesienie reki.
Po zakonczeniu zadania pozostaw na stanowisku egzaminacyjnym zataczony ukfad
elektropneumatyczny.
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czujnik magnetyczny

V1 - zawor rozdzielajgcy 3/2 NC ze sprezynq zwrotng

V2 -

zawdr rozdzielajqcy 5/2 ze sprezyng zwrotng

V3, V4 — zawory dfawigco-zwrotne
Y1, Y2 — cewki sterujgce pracq zaworéw

Z1 -

zespot przygotowania powietrza

Z0 —zawdr odcinajgcy (poza plytq)

0V — zfgczka montazowa niebieska
+24V — ztgczka montazowa czerwona
PLC — sterownik PLC
K1 — przekaznik R4 24V DC z podstawkq
H1 —lampka sygnalizacyjna zielona 24V DC
H2 - lampka sygnalizacyjna czerwona 24V DC
S$1 — przycisk monostabilny NO

Rysunek 1. Schemat rozmieszczenia na ptycie montazowej elementéw uktadu elektropneumatycznego.
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Rysunek 2. Schematy potgczen pneumatycznych i elektrycznych uktadu elektropneumatycznego.



Opis dziatania uktadu elektropneumatycznego.

Stan wyjsciowy (po podfgczeniu zasilania, przed uruchomieniem uktadu):

— ttoczyska sitownikdwAl i A2 sg wsuniete,

— cewki Y1, Y2 i lampki sygnalizacyjne H1 i H2 sg wytaczone,

— styki tgcznika kraricowego S2 s3 rozwarte,

— styki tgcznika S3 sg zwarte,

— czujnik magnetyczny B2 jest nieaktywny.
Po nacisnieciu przycisku S1 uktad przechodzi do stanu pracy cyklicznej, zaczyna sie wysuwac
ttoczysko sitownika Al. Po 2 sekundach, gdy ttoczysko sitownika A1 wysunie sie catkowicie, zapala
sie lampka H1 i zaczyna wysuwac sie ttoczysko sitownika A2. Gdy ttoczysko sitownika A2
catkowicie sie wysunie, zapala sie lampka H2. Po 4 sekundach od momentu zapalenia sie lampki
H2 ttoczyska sitownikow A1l i A2 zaczynajg sie wsuwac. Wsuwanie ttoczyska sitownika Al nie jest
dtawione, a wsuwanie sie ttoczyska sitownika A2 trwa okoto 2 sekund. Lampka H1 gasnie, gdy
ttoczysko sitownika Al rozpoczyna wsuwanie sie, a lampka H2 gasnie, gdy ttoczysko sitownika A2
wsunie sie catkowicie. Po 3 sekundach od momentu zgaszenia lampki H2 uktad automatycznie
rozpoczyna kolejny cykl pracy.
Nacisniecie przycisku S1 podczas pracy uktadu zatrzymuje jego cykliczne dziatanie i powoduje
przejscie do stanu wyjsciowego.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlegac beda 4 rezultaty:

- zamontowane na ptycie elementy uktadu elektropneumatycznego,
- Tabela 1 Ocena poprawnosci wykonanych potgczen,
- Tabela 2 Ocena dziatania uktadu elektropneumatycznego,
- ukfad elektropneumatyczny pozostawiony na stanowisku
oraz
przebieg prac zwigzanych z montazem i uruchomieniem uktadu elektropneumatycznego.



Tabela 1. Ocena poprawnosci wykonanych potaczen

Wartos¢ QOcena jakosci potaczenia
Lp. Odcinek potaczenia rezystancji, wpisz x w odpowiedni kwadrat
jednostka SPRAWNE NIESPRAWNE
1. | Zacisk +24V / L+ sterownika PLC

2. | Zacisk OV / L— sterownika PLC
3. | Zacisk +24V / wejscie 11 sterownika PLC
4, | Zacisk +24V / wejscie 12 sterownika PLC
5. | Zacisk +24V / wejscie 13 sterownika PLC
6. | Zacisk OV / wyjscie Q1 sterownika PLC
7. | Zacisk OV / wyjscie Q3 sterownika PLC
Tabela 2. Ocena dziatania uktadu elektropneumatycznego
Okresl, na podstawie przeprowadzanego testu,
czy stwierdzenia sa prawdziwe (tak) czy nieprawdziwe (nie),
wpisujac ,,x” w odpowiedni kwadrat
Nacisniecie przycisku S1 (przy wsunietych tfoczyskach sitownikdéw Al i A2)
1. , . a s o . . I:l tak I:l nie
powoduje wiaczenie cewki Y1 i wysuwanie sie ttoczyska sitownika Al.
2. | Wysuwanie ttoczyska sitownika Al trwa okoto 2 + 0,5 sekundy. I:l tak I:I nie
Ttoczysko sitownika Al, po catkowitym wysunieciu, zamyka styki tgcznika
3. kraricowego S2. D tak D ne
Zamkniecie stykdw tgcznika kraricowego S2 powoduje zapalenie lampki H1
4, |i zataczenie cewki Y2 co skutkuje przesterowaniem zaworu V2 i I:l tak I:l nie
rozpoczeciem wysuwania ttoczyska sitownika A2.
Ttoczysko sitownika Al pozostaje w pozycji wysunietej w czasie
> wysuwania tfoczyska sitownika A2. I:I tak I:I nie
Predkos¢ ia tt ka sit ika A2 jest iej iz dkosé
6. . redrkosc wytsuwanla OCZysKa siownika Jest mniejsza niZ prgeakosc D tak D nie
jego wsuwania.
7 o catkowitym wysume;uq tloczyska sitownika A2 aktywowany jest czujnik I:l tak I:l nie
magnetyczny B2 i zapala sie lampka H2.
3. Ttoczyska sitownikéw Al i A2 pozostaja w pozycji wysunietej przez 4 £ 0,5 I:I tak I:I nie
sekundy.
L ka H1 Snie gdy th ko sit ika Al ie,
9. ampka gasnie gdy tloczysko sitownika Al rozpoczyna wsuwanie, a I:l tak I:l nie
lampka H2 gasnie gdy ttoczysko sitownika A2 osiggnie pozycje wsuniets.
10, Po 3 sekundach od momentu zgaszenia lampki H2 uktad automatycznie D tak D nie

rozpoczyna kolejny cykl pracy.




