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Eksploatacja i programowanie urzadzen i systeméw mechatronicznych
EE.21

01

EE.21-01-21.01-SG

SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Schemat potaczen elektrycznych elementow sterowania ze sterownikiem PLC
UWAGA! Kryterium nalezy uznaé za spetnione w przypadku narysowania symbolu elementu zgodnie z
zasadami rysowania schematéw elekirycznych i z zachowaniem zgodnosci z listg przyporzadkowania pofgczen
przedstawionych na schemacie.
Zdajacy na schemacie narysowat:
R.1.1 zasilanie elementéw ukladu sterowania potaczone z liniami24 VDCi0 V
R1{2 symbol graficzny i oznaczenie przycisku S1 z napedem monostabilnym i zestykiem NO oraz jego potgczenie
o z wejsciem PLC i linig zasilania
symbol graficzny i oznaczenie przycisku S2 z napedem bistabilnym i zestykiem NC oraz jego potaczenie z
R1.3  |wejsciem PLC ilinig zasilania
R14 symbol graficzny i oznaczenie czujnika kontaktronowego B1 z zestykiem NO oraz jego potaczenie z wejsciem
. PLC ilinig zasilania lub z wejsciem PLC i liniami zasilania
R15 symbol graficzny i oznaczenie czujnika optycznego B2 z wyjsciem PNP NO oraz jego potaczenie z wejsciem
o PLC i liniami zasilania
RA1.6 symbol graficzny i oznaczenie czujnika optycznego B3 z wyjsciem PNP NO oraz jego potgczenie z wejsciem
o PLC i liniami zasilania
R17 symbol graficzny i oznaczenie czujnika pojemnosciowego B4 z wyjsciem PNP NO oraz jego potaczenie z
o wejsciem PLC i liniami zasilania
R18 symbol graficzny i oznaczenie cewki Y1 elekirozaworu pneumatycznego i jej potgczenie z wyjsciem sterownika
o PLC ilinig zasilania
R1.9 symbol graficzny i oznaczenie cewki K1 stycznika i jej potaczenie z wyjsciem sterownika PLC i linig zasilania
symbol graficzny i oznaczenie lampki sygnalizacyjnej H1 i jej potaczenie z wyjsciem sterownika PLC i linig
R.1.10 Hani
zasilania
R.2 Rezultat 2: Schemat uktadu elekiropneumatycznego sterowania sitownikiem pneumatycznym linii
) technologicznej
UWAGA! Kryterium nalezy uznac za spetnione w przypadku narysowania symbolu elementu zgodnie z
zasadami rysowania schematéw pneumatycznych.
R.2.1 potaczenia elementdw uktadu pneumatycznego umozliwiajgce prace sitownika 1A1
R.2.2 potaczenia pomiedy elementami narysowane sg liniami prostymi
R2.3 zrédio energii sprezonego powietrza i zesp6t przygotowania powietrza ziozony z filtra, reduktora, manometru
o (petny lub uproszczony)
R24 elektrozawdr 1V1 rozdzielajgcy 5/2 sterowany jednostronnie cewka elektromagnetyczng Y1, ze
o wspomaganiem pneumatycznym i posiadajacy sprezyne powrotng
R25 |zawor dtawigco-zwrotny dtawigcy wysuw sitownika 1A1
R.2.6 zawor dtawigco-zwrotny diawiacy wsuw sitownika 1A1
R>7 sitownik 1A1 dwustronnego dziatania z jednostronnym tfoczyskiem i z magnetyczg sygnalizacjg potozenia
o toka
R.2.8 sitownik 1A1 posiada obustronng amortyzacje pneumatyczng
R.2.9 pozycje czujnika B1 wskazujgca zgodnie z treécig zadania, wtasciwe jego umiejscowienie
R2.10 oznaczenia elementow ukiadu pneumatycznego zgodne z podanymi w opisie funkcjonalnym linii
- technologicznej
R.3 Rezultat 3: Ocena dziatania zainstalowanego programu w sterowniku przed jego modyfikacja
Zdajgcy w tabeli 2. w wierszu:
R.3.1 1. zaznaczyt NIE
R.3.2 |2. zaznaczyt TAK
R.3.3 3. zaznaczyt TAK
R.3.4 |4 zaznaczyt NIE
R.3.5 5. zaznaczyt NIE
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R.3.6 6. zaznaczyt TAK
R.3.7 7. zaznaczyt NIE
R.3.8 |8. zaznaczyl TAK
R.3.9 |9. zaznaczyl TAK
R.3.10 ]10. zaznaczy! NIE
R.4 Rezultat 4: Wykaz btedow w programie sterowniczym oraz sposoby ich poprawy
UWAGA!
1.0perandy to zmienne, bedaca w tym przypadku adresami wskazujacymi stany logiczne wejs¢, wyjsc,
markeréw oraz stanéw logicznych realizaciji funkcji przez licznik lub zegar
2. Operator to oprécz nazw operacji arytmetyczno logicznych réwniez nazwy wejsc blokéw funkeyjnych.
Zdajgcy w tabeli 3. zapisat (dopuszcza sfg uzycie innych sformufowari poprawnych merytorycznie i oddajacych
sens kryterium):
R.4.1 w kolumnie A: biedna wartos¢ przypisana do operatora wejsciowego PV licznika C1
R.4.2 w kolumnie B (dla usterki z R.4.1): zmiana wartosci na wejsciu PV licznika C1
R.4.3 w kolumnie B: (dla usterki z R.4.1): przypisanie do wejscia PV licznika C1 wartosci 3
R.4.4 w kolumnie A: biedna wartos¢ przypisana do operatora wejsciowego PT zegara T1
R.4.5 w kolumnie B (dla usterki z R.4.4): zmiana wartosci wejsciowej PT zegara T1
w kolumnie B (dla usterki z R.4.4): przypisanie do operatora wejsciowego PT zegara T1 wartosci 2 s (n-
R.4.6 |jednostek czasowych ktére wymonozene przez podstawe czasowa dadza czas realizacji rowny 2 sekund)
RA47 w kolumnie A: bigdna zaleznos¢ logiczna miedzy stanem wyjscia Q0.3 (H1) a stanem wejscia 10.4 (B3)
- sterownika PLC
R4.8 w kolumnie B (dla usterki z R.4.7): ustalenie zaleznosci logicznej miedzy stanem wyjscia Q0.3 (H1) a
. stanem logicznym panujacym na wejsciu 10.5 (B4) sterownika PLC
w kolumnie A: bigdna zaleznos¢ logiczna pomigdzy stanem operanda wejsciowego 10.1 (S2) a stanami
R4.9 logicznymi poszczegolnych operandow wyjsciowych sterownika PLC
w kolumnie B (dla usterki z R.4.7): ustalenie zaleznosci logicznej pomiedzy 10.1 (S2) a Q0.0 + Q0.3 w taki
R.4.10 |sposob, aby stan 0 operandu 10.1 (S2) wymuszat stan logiczny 0 na wszystkich operandach
wyjsciowych sterownika PLC
R.5 Rezultat 5: Wydruk zmodernizowanego programu sterowania
R.5.1 (~10.1) == R(Q0.0) - wytgczenie dziatania cewki Y1 elekirozaworu z chwilg weisniecia przycisku S2
R.5.2 (~10.1) => R(Q0.1) - wytaczenie dziatania cewki K1 stycznika z chwilg weisnigcia przycisku S2
R.5.3 (~10.1) => R(Q0.2) - wytaczenie dziatania cewki K2 stycznika z chwilg weisnigcia przycisku S2
R.5.4 (~10.1) => R(Q0.3) - wytaczenie dziatania lampki sygnalizacyjnej H1 z chwilg wcisnigcia przycisku S2
R.5.5 C1(PV=3) - deklaracja zliczania ilosci podawanych elementéw do naswietlania
R.5.6 |T1(PT=2 s) - deklaracja czasu trwania naswietlania elementow
R5.7 [T1.Q A 10.5] => H1 - warunek zatgczenia lampki sygnalizacyjnej H1 po ustalonym czasie 2 sekundowego
“ naswietlania i po zadziataniu czujnika B4
zaleznosci logiczne zapisane w programie dla cewki elektrozaworu Y1 sg zgodne z wytycznymi zawartymi w
R58  |cyklogramie dziatania linii technologicznej
R5.9 zaleznosci logiczne zapisane w programir_e dla cewek stycznikéw K1 i K2 sg zgodne z wytycznymi zawartymi w
e cyklogramie dziatania linii technologicznej
R5.10 wydruk programu wykonany zgodnie z podanymi zaleceniami w dokumentacji egzaminacyjnej (wydruk z pliku
= paf)
R.6 Rezultat 6: Wykaz regut postepowania przed uruchomieniem linii w doniesieniu do ukladu
) elektropneumatycznego
Uwaga: dopuszcza sie uzycie innych sformufowan poprawnych merytorycznie i oddajacych sens kryterium
R.6.1 kontrola potozenia poczatkowego tloczyska sitownika
R.6.2 kontrola potozenia sensora sygnalizujgcego pozycje wsunieta ttoczyska sitownika
R.6.3 kontrola potaczen pneumatycznych i elekirycznych uktadu
R.6.4 ograniczenie predkosci ruchu ttoczyska sitownika przez zdtawienie przeptywu powietrza przez zawory dfawigco-
T zwrotne
R.6.5 kontrola wartosci cisnienia zasilania pneumatycznego
R.6.6 kontrola wartosci napiecia zasilajagcego

R.6.7

kontrola szczelnosci wykonanych potgczen pneumatycznych w ukiadzie




