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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Lista przyporzadkowania - Tabela 2
Uwaga! Nalezy uznac inne sformutowania poprawne merytorycznie i oddajgce sens kryterium.
Zdajacy w tabeli 2. zapisat
R.1.1 typ sterownika PLC
R12 wszystkie wejsciowe operandy absolutne i odpowiadajgce im operandy symboliczne, zgodnie z
U tre$cig podang w zadaniu
R.1.3 dla przycisku S1: typ zestykow - NO, funkcja w uktadzie - uruchomienie uktadu (prasy)
dla czujnika pojemnosciowego B1: typ i funkcja tgczeniowa wyjscia - PNP NC, funkcje w uktadzie -
R.1.4 ) ‘o o o
detekcja obecnosci elementu, napiecie zasilania - 24 V DC
R15 dla czujnika kontaktronowego B2: typ zestykéw - NO, funkcje w uktadzie - detekcja pozyciji
a o catkowitego wsuniecia ttoka sitownika 1A1, napiecie robcze - 5:240 V DC/AC
§ dla czujnikow magnetycznych B3 i B4: typ i funkcja tgczeniowa wyjscia - PNP NO, funkcje w
é R.1.6 ukigdzig - detekcja pozycji petnego wysuniecia ttokow kolejno sitownika 2A1 oraz 3A1, napiecie
< zasilania - 15+25V DC
9 dla przetwornika pneumoelektrycznego PE: funkcja tgczeniowa wyjscia - NC, funkcja w ukfadzie -
9 R.A.7 detekcja wartos$ci cisnienia zasilajgcego komore sitownika 1A1, napiecie robocze/przetgczane - do
Z 48 V AC/DC
E dla cewek Y1 i Y2: znamionowg wartos¢ napiecia zasilania - 24 V DC, funkcje w ukfadzie -
4 R.1.8 przesterowanie zaworu 1V1 do pozycji odpowiednio "a" oraz "b" lub realizacja wysuwu/wsuwu
IS ttoczyska sitownika 1A1
'g R19 dla cewki Y3: znamionowg warto$¢ napiecia zasilania - 24 V DC, funkcje w uktadzie -
N T przesterowanie zaworu 2V1 do pozycji "a" lub realizacja wysuwu ttoczyska sitownika 2A1
S dla cewki Y4: znamionowg warto$¢ napiecia zasilania - 24 V DC, funkcje w uktadzie -
4 R.1.10 . o . . .
e przesterowanie zaworu 3V1 do pozycji "a" lub realizacja wysuwu ttoczyska sitownika 3A1
3 R.2 Rezultat 2: Schemat potaczen elementéw pneumatycznych prasy pneumatycznej
3 Uwaga! Kryterium nalezy uznac za spetnione w przypadku narysowania symbolu elementu zgodnie
§ Z zasadami rysowania schematow pneumatycznych.
Zdajacy na schemacie narysowat
R.2.1 potgczenia elementéw uktadu pneumatycznego umozliwiajgce prace sitownikow 1A1, 2A1 i 3A1
R2.2 zrodto energii sprezonego powietrza i zespot przygotowania powietrza ztozony z filtra, reduktora,
o manometru (peiny lub uproszczony)
R23 sitownik dwustronnego dziatania 1A1 z jednostronnym ttoczyskiem, z magnetyczng sygnalizacjg
o potozenia ttoka
R4 pneumatyczny elektrozawor rozdzielajgcy 1V1 - 5/2 bistabilny sterowany dwustronnie cewkami
- elektromagnetycznymi Y1 i Y2, w potozeniu "b" - zasilanie komory ttoczyskowej sitownika 1A1
R25 sitowniki jednostronnego dziatania 2A1 i 3A1 z jednostronnym ttoczyskiem, z magnetyczng
o sygnalizacjg potozenia ttoka dwustronng i requlowang amortyzacjg pneumatyczna,
R26 pneumatyczny elektrozawér rozdzielajgcy 2V1 - 3/2 NC sterowany cewkg elektromagnetyczng Y3
o z sprezyng powrotna, prawidlowo potgczony z sitownikiem 2A1
R27 pneumatyczny elektrozawor rozdzielajgcy 3V1 - 3/2 NC sterowany cewkg elektromagnetyczng Y4
o ze wspomaganiem pneumatycznym, z sprezyng powrotng, prawidtowo potgczony z sitownikiem 3A1
R28 przetwornik pneumoelektryczny PE - podigczony do przewodu zasilajgcego komore ttokowg

sitownika 1A1




pozycje czujnikéw B2, B3 i B4 wskazujgce zgodnie z trescig zadania, wlasciwe ich umiejscowienie

R29 na cylindrach sitownikéw 1A1, 2A1 oraz 3A1
R.2.10 |oznaczenia elementdéw ukiadu pneumatycznego zgodne z podanymi informacjami w tabeli 1
R3 Rezultat 3: Schemat potaczen elementéw elektrycznych prasy pneumatycznej ze
) sterownikiem PLC
Uwaga! Kryterium nalezy uznac za spetnione w przypadku narysowania symbolu elementu zgodnie
z zasadami rysowania schematow elektrycznych i z zachowaniem zgodnosSci z listg
przyporzgdkowania potgczen przedstawionych na schemacie.
Zdajacy na schemacie narysowat
R.3.1 zasilanie uktadu sterowania umozliwiajace jego prawidtowg prace
R.3.2 symbol graficzny i oznaczenie przycisku S1 z napedem monostabilnym wciskanym
o i zestykiem NO oraz jego potgczenie z wejsciem PLC i linig +24 V
R33 symbol graficzny i oznaczenie czujnika pojemnosciowego B1 z wyjsciem NC i jego potgczenie z
o wejsciem PLC i linig +24 V lub z wejsciem PLC i liniami +24 V, 0 V
symbol graficzny i oznaczenie czujnika kontaktronowego B2 z wyjsciem NO i jego potgczenie z
R.3.4 o S
wejsciem PLC i linig +24 V
R35 symbol graficzny i oznaczenie czujnikbw magnetycznych B3 i B4 z wyjsciami NO i ich potgczenie z
o wejsciami PLC i linig +24 V lub z wej$ciami PLC i liniami +24 V, 0 V
a R3.6 symbol graficzny i oznaczenie czujnika pneumoelektrycznego PE z wyjsciem NC i jego potgczenie z
X o wejsciem PLC i linig +24 V lub z wejsciem PLC i liniami +24 V, 0 V
o symbol graficzny i oznaczenie cewki Y1 elektrozaworu pneumatycznego i jej potgczenie
4 R.3.7 o . -
IS z wyj$ciem sterownika PLC i linig 0 V
9 symbol graficzny i oznaczenie cewki Y2 elektrozaworu pneumatycznego i jej potgczenie
= R.3.8 o . -
J z wyj$ciem sterownika PLC i linig 0 V
iz symbol graficzny i oznaczenie cewki Y3 elektrozaworu pneumatycznego i jej potgczenie
o R.3.9 o . L
= z wyj$ciem sterownika PLC i linig 0 V
% symbol graficzny i oznaczenie lampki sygnalizacyjnej H1 i jej potgczenie
g R.3.10 . . S
N z wyjsciem sterownika PLC i linig 0 V
k= R.4 Rezultat 4: Alg_;orytm procesu sterowania sitownikami w postaci sieci SFC
N Uwaga!
0 1. Zapis w kryteriach o postaci np. N/S(Y1) odniesiony do akcji oznacza, ze akcja moze by¢
-4 wywotana z kwalifikatorem N lub kwalifikatorem S. Kazde z rozwigzan nalezy wiec uznac¢ za
.g prawidfowe.
3 2. Kryteria 4.2 + 4.10 nalezy rowniez uznac za spetnione, jezeli zostaty zapisane w postaci sieci
= GRAFCET
Narysowany algorytm zawiera m.in.
R.4.1 algorytm sporzgdzony zgodnie z zasadami SFC
RA4.2 po kroku poczgtkowym, wystepuje tranzycja - wcisniety S1 i aktywny B1 i aktywny B2 i nieaktywny
o B3 i nieaktywny B4
RA43 po tranzycji wcisniety S1 i aktywny B1 i aktywny B2 i nieaktywny B3 i nieaktywny B4, krok z
o akcja S(Y3) i S(Y4) i S(H1), po ktérej wystepuje tranzycja - aktywny B3 i aktywny B4
RA4.4 po tranzycji aktywny B3 i aktywny B4 : krok z akcjg odliczanie czasu 1 sekundy poprzedzajgcy
o tranzycje - odliczony czas 1 sekundy
RA45 po tranzycji - odliczony czas 1 sekundy; krok z akcjg N(Y1), poprzedzajacy tranzycje - aktywny
o PE
po tranzycji aktywny PE : krok z akcjg N(Y2), po ktorym wystepuje tranzycja - aktywny B2,
R.4.6 : :
poprzedzajgca krok z akcjg N(Y1)
RA4.7 po kroku N(Y1); tranzycje aktywny PE, po ktorej wystepuje krok z akcjg N(Y2), poprzedzajacy
o tranzycje - aktywny B2
R.4.8 po tranzycji - aktywny B2: krok z akcjg R(Y3) i odliczanie czasu 1 sekundy
R4.9 po kroku R(Y3) i odliczanie czasu 1 sekundy: tranzycje odliczony czas 1 sekundy, po ktorej

wystepuje krok z akcjg R(Y4)




R.4.10

po kroku R(Y4): tranzycje - nieaktywny B1, po ktorej nastepnym krokiem jest krok z akcjg R(H1)

R.5 Rezultat 5: Program sterowania prasg pneumatyczng — wydruk z pliku pdf
Uwaga!
1. Wydruki programéw nieczytelne lub niepokazujgce jednoznacznie wszystkich potgczen nie
podlegajg ocenie.
2. Dopuszcza sie rowniez inne rbwnowazne rozwiazania oddajgce sens kryterium.
3. Oznaczenia S1, B1, B2, B3, B4, B5, Y1, Y2, Y3, Y4 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
[S1 A (~B1) A B2 A (~B3) A (~B4)] =>S(M1) A S(Y3) A S(Y4) A S(H1) - zapamietanie zdarzenia
R.5.1 wcisniecia przycisku S1 przy spetnionych warunkach poczgtkowych oraz wtgczenie cewek Y3, Y4 i
zapalenie lampki H1
R.5.2 M1A B3 A B4 => T1(IN); PV=1 s - rozpoczecie odliczania 1 sekundowej zwtoki czasowej
R.5.3 M1 A (T1=1 s) => Y1 A §(M2) - warunek pierwszego wigczenia cewki Y1
R.5.4 M2 A (~PE) =>Y2 A S(M3) - warunek pierwszego wigczenia cewki Y2
R.5.5 M3 A B2 =>Y1 A S(M4) - warunek drugiego wigczenia cewki Y1
9 R.5.6 M4 A (~PE) =>Y2 A S(M5) - warunek drugiego wigczenia cewki Y2
§ R5.7 M5 A B2 =>R(Y3) A(T2(IN); PV=1 s) - wylgczenie cewki Y3 i rozpoczecie odliczania 1 sekundowej
-4 o zwioki czasowej
. R.5.8 M5 A (T2=1 s) =>R(Y4) A S(M6) - wytgczenie cewki Y4 po odliczeniu czasu 1 sekundy
g= R.5.9 M6 A B1 =>R(H1) A R(M6) - wytgczenie lampki sygnalizacyjnej H1
= komentarze odniesione do fragmentéw kodu programu o ktérych mowa jest w kryteriach 5.1-5.9,
) R.5.10 |opisujace warunki/funkcje realizowane w odniesieniu do elementéw podtgczonych do fizycznych
N wyjs¢ sterownika PLC
2 R.6 Rezultat 6: Wyniki testu dziatania programu sterowniczeg_jo — tabela 3
3= Uwaga! Za stan faktyczny nalezy przyjac oceng programu wykonang przez egzaminatora. Oceny
S testu dziatania nalezy dokonac, jezeli w programie zawarty jest odpowiadajgcy mu zapis.
< Wszytkie kryteria rezultatu nalezy uznac za niespetnione, jesli wydruk programu zawiera btedy
é uniemoZzliwiajgce jego wczytanie do sterownika lub w przypadku braku programu albo programu
= nieczytelnego.
Y Zdajgcy zaznaczyt dla zapisu w wierszu
2 R.6.1 1. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.6.2 2. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.6.3 3. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.6.4 4. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.6.5 5. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.6.6 6. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym
R.6.7 7. tabeli ocene zgodng ze stanem faktycznym






