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Eksploatacja i programowanie urzadzen i systeméw mechatronicznych
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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Wykaz mozliwych usterek w czesci pneumatycznej uktadu sterowania linii technologicznej
Zdajgcy w tabeli 3. zapisat (dopuszcza sie uzycie innych sformutowan poprawnych merytorycznie i oddajgcych sens
kryterium):
R.1.1 w kolumnie A: btedne potaczenie zaworu 1V1 z zaworem 2V2
R 12 w kolumnie B (dla usterki z R.1.1): wykonanie potaczenia pomiedzy przytaczem 4 2 zaworu 1V1 a komora
o ttoczyskowa sitownika 1A1
R.1.3 w kolumnie A: btedne polaczenie zaworu 2V1 z komorg ttoczyskowa sitownika 1A1
R.1.4 w kolumnie B (dla usterki z R.1.3): wykonanie potagczenia miedzy zaworem 2V1 a przytaczem 1 zaworu 2V2
R.1.5 w kolumnie A: btedny montaz zaworu 2V2 — dtawienie przeptywu w niewtasciwym kierunku
R16 w kolumnie B (dla usterki z R.1.5): montaz zaworu 2V2 w taki sposob, aby diawiony przeptyw umozliwiat
U regulacje predkosci wsuwania tloczyska sitownika 2A1
R.1.7 w kolumnie A: nieszczelne potaczenie pneumatyczne przy sitowniku 2A1
R18 w kolumnie B (dla usterki z R.1.7): przywroci¢ szczelnosé potaczenia przez wymiane szybkoztgczki lub
o przewodu
R.1.9 w kolumnie A: nieszczelne potaczenie pneumatyczne przy przylaczu 1 zaworu 1V2
RA110 w kolumnie B (dla usterki z R.1.9): przywrocic¢ szczelnos¢ potaczenia pomiedzy przytaczem 4 zaworu 1V1 a
o przytaczem 1 zaworu 1V2 przez wymiane szybkoztaczki lub przewodu
R.2 Rezultat 2: Lista przyporzadkowania
Uwaga! Nalezy uzna¢ inne sformutowania poprawne merytorycznie i oddajgce sens kryterium.
Zdajgcy w tabeli 4. zapisat:
R.2.1 nazwe producenta i model sterownika PLC
R 22 wszystkie wejsciowe operandy absolutne i odpowiadajgce im operandy symboliczne, zgodnie z trescig podang w
o zadaniu
R.2.3 dla przycisku S1: funkcja w uktadzie - uruchomienie linii technologicznej
R 2.4 dla czujnika kontaktronowego B1: funkcje w ukfadzie - detekcja pozyciji ttoka przy catkowitym wsunieciu ttoczyska
o sitownika 1A1
R25 dla czujnika kontaktronowego B2: funkcje w ukfadzie - detekcja pozyciji ttoka przy catkowitym wsunieciu ttoczyska
o sitownika 2A1
R26 dla czujnika zblizeniowego pojemnosciowego B3: funkcje w ukfadzie - detekcja obiektu wykonanego z tworzywa
o sztucznego lub z metalu
R.2.7 dla czujnika zblizeniowego indukcyjnego B4: funkcje w uktadzie - detekcja obiektu wykonanego z metalu
R28 dla cewki Y1: funkcje w ukfadzie - przesterowanie zaworu 1V1 do pozycji "a" lub realizacja wysuwu ttoczyska
o sitownika 1A1
R29 gIAa10ewki Y3: funkcje w uktadzie - przesterowanie zaworu do pozycji "a" lub realizacja wysuwu tloczyska sitownika
R.2.10 |dla lampki H1: funkcje w uktadzie - sygnalizacja pracy linii technologicznej
R.3 Rezultat 3: Schemat polaczen elektrycznych elementéw ukladu sterowania ze sterownikiem PLC
Uwagal! Kryterium nalezy uznac za spetnione w przypadku narysowania symbolu elementu zgodnie z zasadami
rysowania schematow elektrycznych
Zdajacy na schemacie narysowat:
R.3.1 zasilanie elementow uktadu sterowania potgczone z liniami 24 V DC lub +24 Vi 0V
R3.2 symbol graficzny i oznaczenie przycisku S1 z napedem monostabilnym i zestykiem NO oraz jego potagczenie z
- wejsciem PLC i linig zasilania
R3.3 symbol graficzny i oznaczenie czujnika kontaktronowego B1 z zestykiem NO oraz jego potgczenie z wejsciem PLC
o i linig zasilania lub z wejsciem PLC i liniami zasilania
R34 symbol graficzny i oznaczenie czujnika pojemnosciowego B3 z wyjsciem PNP NO oraz jego potgczenie z wejsciem
- PLC i linig zasilania lub z wejsciem PLC i liniami zasilania
R35 symbol graficzny i oznaczenie czujnika indukcyjnego B4 z wyjsciem PNP NO oraz jego potgczenie z wejsciem PLC

i linig zasilania lub z wejsciem PLC i liniami zasilania
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symbol graficzny i oznaczenie tgcznika krancowego z rolka S3 z z zestykiem NO oraz jego potgczenie z wejsciem

R3.6 PLC i linig zasilania
R3.7 symbol graficzny i oznaczenie cewki Y1 elektrozaworu pneumatycznego i jej potagczenie z wyjsciem sterownika PLC i
o linig zasilania
R38 symbol graficzny i oznaczenie cewki Y2 elektrozaworu pneumatycznego i jej potgczenie z wyjsciem sterownika PLC i
o linig zasilania
R3.9 symbol graficzny i oznaczenie cewki Y3 elektrozaworu pneumatycznego i jej potagczenie z wyjsciem sterownika PLC i
o linig zasilania
R.3.10 symbol graficzny i oznaczenie lampki sygnalizacyjnej H1 i jej potgczenie z wyjSciem sterownika PLC i linig zasilania
R.4 Rezultat 4: Wydruk programu sterowania linig technologiczng
Uwaga!
1. Wydruki programoéw nieczytelne lub niepokazujgce jednoznacznie wszystkich potgczen nie podlegajg ocenie.
2. Dopuszcza sie rowniez inne rownowazne rozwiazania oddajgce sens kryterium.
3. Oznaczenia S1, B1, B2, B3, B4, S3, Y1, Y2, Y3 i H1 uzyte w zapisie funkcji logicznych reprezentujg stany
logiczne operandéw symbolicznych.
4. Wydruk pliku pdf utworzonego ze zrzutéw ekranu nie podlega ocenie.
Wydruk programu sterowniczego z pliku pdf zawiera/uwzglednia
R4 1 S1 A B1 A B2 =>S(MO0) A S(H1) - zapamietanie zdarzenia wcisniecia przycisku S1 przy spetnionych warunkach
o poczgtkowych oraz zapalenie lampki H1
R.4.2 MO => T1(IN); PV=3 s - rozpoczecie odliczania 3 sekundowej zwtoki przed odczytaniem stanéw czujnikow B3 i B4
R43 MO A T1 A (~B3) =>R(MO0) A R(H1) - brak elementu w magazynie opadowym réwnoznaczne z zakonczeniem pracy
o linii technologicznej - wytgczenie lampki sygnalizacyjnej H1
R4.4 T1 A B3 A (~B4) =>S(M1) A R(MO0)A Y1 - zapamietanie zdarzenia wykrycia elementu wykonanego z tworzywa
U sztucznego i zadziatanie cewki Y1
R45 M1 A 83 => T2(IN); PV=2 s - rozpoczecie odliczania 2 sekundowego przedziatu czasowego w ktérym dziata¢ bedzie
cewka Y3
R.4.6 M1 A (~T2) =>Y3 - dziatanie cewki Y3
R.4.7 T2 A B2 A (~B1)=> Y2 - zdziatanie cewki Y2 do momentu uaktywnienia sie czujnika B1
R4.8 M1 A B1 A B2 =>R(M1)A S(MO) - rozpoczecie cyklu od poczatku czyli od odliczenie 3 sekundowej zwitoki przed
U odczytaniem stanéw czujnikow B3 i B4
R.4.9 T1 A B3 A B4 => §(M2) - zapamietanie zdarzenia wykrycia elementu wykonanego z metalu
komentarze odniesione do fragmentow kodu programu, o ktdrych mowa jest w kryteriach 4.1-4.9, opisujgce
R.4.10 warunki/funkcje realizowane w odniesieniu do elementéw podtgczonych do fizycznych wyjs¢ sterownika PLC
(kryterium nalezy uznac za spetnione , jesli sg zapisane co najmniej 3 komentarze)
R.5 Rezultat 5: Ocena poprawnosci dziatania programu zapisanego w pamieci sterownika
Uwaga! Za stan faktyczny nalezy przyja¢ ocene programu wykonang przez egzaminatora. Oceny testu dziatania
nalezy dokonac, jezeli w programie zawarty jest odpowiadajgcy mu zapis. W przypadku braku programu lub
programu nieczytelnego rezultat jest oceniony negatywnie.
Zdajacy zaznaczyt dla zapisu w wierszu:
R.5.1 1. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.2 2. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.3 3. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.4 4. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.5 5. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.6 6. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.7 7. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.5.8 8. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
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