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Nazwa 
kwalifikacji: Eksploatacja i programowanie urz dze  i systemów mechatronicznych
Oznaczenie 
kwalifikacji: EE.21

Numer zadania: 02
Kod arkusza: EE.21-02-22.01-SG_zo
Wersja arkusza: SG

Lp. Elementy podlegaj ce ocenie/kryteria oceny

R.1
Rezultat 1:  Wykaz koniecznych modyfikacji, które nale y wprowadzi  w 
programie, aby sterowanie realizowane przez sterownik linii by o zgodne z 
algorytmem
Zdaj cy w tabeli 2. zapisa  (dopuszcza si  u ycie innych sformu owa  poprawnych 
merytorycznie i oddaj cych sens kryterium):

R.1.1 w kolumnie A: brak instrukcji zliczaj cej elementy metalowe

R.1.2 w kolumnie B (dla usterki z R.1.1): wstawi  w programie instrukcj  z licznikiem 
zliczaj  elementy metalowe

R.1.3 w kolumnie A lub B (dla usterki z R.1.1): do operatora PV instrukcji licznikowej 
przypisa  warto  5

R.1.4 w kolumnie A: brak zale no ci mi dzy zatrzymaniem dzia ania linii 
technologicznej a instrukcj  zliczaj  elementy metalowe

R.1.5 w kolumnie B: (dla usterki z R.1.4): uzale ni  zatrzymanie dzia ania linii od 
liczby zliczonych elementów metalowych 

R.1.6 w kolumnie A: dna warto  przypisana do operatora wej ciowego PV 
licznika C1 

R.1.7 w kolumnie B (dla usterki z R.1.6): zmieni  warto  wej ciow  PV licznika C1

R.1.8 w kolumnie A lub B (dla usterki z R.1.6): przypisa  do operatora PV licznika C1 
warto  7 

R.1.9 w kolumnie A: brak w warunku uruchomienia dzia ania linii technologicznej 
odwo ania do stanu logicznego cznika kra cowego S3 

R.1.10
w kolumnie B (dla usterki z R.1.9): dodatkowo w warunku uruchomienia 
uwzgl dni  stan logiczny zwi zany z cznikiem kra cowym S3

R.2 Rezultat 2:  Schemat po cze  elektrycznych elementów sterowania ze 
sterownikiem PLC
UWAGA! Kryterium nale y uzna  za spe nione w przypadku narysowania symbolu 
elementu zgodnie z zasadami rysowania schematów elektrycznych.

Zdaj cy na schemacie narysowa :

R.2.1 zasilanie elementów uk adu sterowania wraz z PLC po czone z liniami 24 V DC i 0 
V 

R.2.2 symbol graficzny i oznaczenie  przycisku S1 z nap dem monostabilnym i 
zestykiem NO oraz jego po czenie z wej ciem PLC i lini   zasilania

R.2.3
symbol graficzny i oznaczenie czujnika pola magnetycznego B1 z zestykiem NO 
oraz jego po czenie z wej ciem PLC i lini  zasilania  lub z wej ciem PLC i liniami 
zasilania

R.2.4
symbol graficzny i oznaczenie czujnika pola magnetycznego B2 z zestykiem NO 
oraz jego po czenie z wej ciem PLC i lini  zasilania  lub z wej ciem PLC i liniami 
zasilania

R.2.5 symbol graficzny i oznaczenie czujnika pojemno ciowego B3 z wyj ciem NO oraz 
jego po czenie z wej ciem PLC i liniami zasilania
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R.2.6 symbol graficzny i oznaczenie czujnika indukcyjnego B4 z wyj ciem NO oraz jego 
po czenie z wej ciem PLC i liniami zasilania

R.2.7 symbol graficzny i oznaczenie cznika kra cowego z rolk  S3 z zestykiem  NC 
oraz jego po czenie z wej ciem PLC i lini  zasilania

R.2.8 symbole graficzne i oznaczenia cewek Y1, Y2 elektrozaworu pneumatycznego 1V1 i 
ich  po czenia z wyj ciami sterownika PLC i lini  zasilania

R.2.9 symbol graficzny i oznaczenie cewki  Y3 elektrozaworu pneumatycznego 2V1 i jej 
po czenie z wyj ciem sterownika PLC i lini  zasilania

R.2.10 symbol graficzny i oznaczenie lampki sygnalizacyjnej H1 i jej po czenie z wyj ciem 
sterownika PLC i lini  zasilania

R.3 Rezultat 3: Schemat uk adu elektropneumatycznego sterowania si ownikami 
pneumatycznymi linii technologicznej

UWAGA! Kryterium nale y uzna  za spe nione w przypadku narysowania symbolu 
elementu zgodnie z zasadami rysowania schematów pneumatycznych. 
Zdaj cy na schemacie narysowa :

R.3.1 po czenia elementów uk adu pneumatycznego umo liwiaj ce prac  si owników 
1A1 i 2A1

R.3.2 po czenia pomi dzy elementami narysowane s  liniami prostymi

R.3.3 ród o energii spr onego powietrza i zespó  przygotowania powietrza z ony z 
filtra, reduktora, manometru (pe ny lub uproszczony)

R.3.4 elektrozawór 1V1 rozdzielaj cy 4/2 sterowany dwustronnie cewkami 
elektromagnetycznymi Y1 i Y2, bez wspomagania pneumatycznego

R.3.5 zawór d awi co-zwrotny 1V2 d awi cy wysuw si ownika 1A1

R.3.6 si ownik 1A1 dwustronnego dzia ania z jednostronnym t oczyskiem i z 
magnetyczn  sygnalizacj  po enia t oka

R.3.7 elektrozawór 2V1 rozdzielaj cy 3/2 NC sterowany jednostronnie cewk  
elektromagnetyczn  Y3 z pilotem, posiadaj cy spr yn  powrotn

R.3.8
si ownik 2A1 jednostronnego dzia ania pchaj cy z magnetyczn  sygnalizacj  
po enia t oka i jednostronn  amortyzacj  pneumatyczn  posiadaj cy spr yn  
powrotn

R.3.9 zawór d awi co-zwrotny 2V2 d awi cy wysuw si ownika 2A1

R.3.10 pozycje czujnika B1 i B2 wskazuj ce zgodnie z tre ci  zadania, w ciwe ich 
umiejscowienie

R.4 Rezultat 4: Lista przyporz dkowania
Zdaj cy w tabeli 3. zapisa  :

R.4.1 nazw  producenta sterownika

R.4.2 model sterownika, który jest rzeczywistym modelem producenta podanego przez 
zdaj cego w rezultacie 4.1

R.4.3
dla przycisku S1: operand wej ciowy, który jest zgodny z narysowanym na 
schemacie po cze  elektrycznych elementów uk adu sterowania ze sterownikiem 
PLC i zgodny z u ytym w programie sterowania do czonym do dokumentacji 

R.4.4

dla czujników B1, B2, B3 i B4 : operandy wej ciowe, które s  zgodne z 
narysowanymi na schemacie po cze  elektrycznych elementów uk adu sterowania 
ze sterownikiem PLC i zgodne z u ytymi w programie sterowania do czonym do 
dokumentacji 

R.4.5

dla cznika kra cowego S3: operand wej ciowy, który jest zgodny z 
narysowanym na schemacie po cze  elektrycznych elementów uk adu sterowania 
ze sterownikiem PLC i zgodny z u ytym w programie sterowania do czonym do 
dokumentacji 
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R.4.6

dla cewek Y1, Y2 i Y3: operandy wyj ciowe, które s  zgodne z narysowanymi na 
schemacie po czeniami elektrycznymi elementów uk adu sterowania ze 
sterownikiem PLC i zgodne z u ytymi w programie sterowania do czonym do 
dokumentacji 

R.4.7
dla lampki H1: operand wyj ciowy, który jest zgodny z narysowanym na 
schemacie po cze  elektrycznych elementów uk adu sterowania ze sterownikiem 
PLC i zgodny z u ytym w programie sterowania do czonym do dokumentacji 

R.5 Rezultat 5: Wydruk programu sterowania lini  technologiczn

Uwaga!
1. Dopuszcza si  równie  inne równowa ne rozwiazania oddaj ce sens kryterium.  
2. Oznaczenia S1, B1, B2, B3, B4, S3, Y1, Y2, Y3, H1 u yte w zapisie funkcji 
logicznych reprezentuj  stany logiczne operandów symbolicznych. 
3. Wydruk pliku pdf utworzonego ze zrzutów ekranu nie podlega ocenie.
4. U yte w zapisie odwo anie do instrukcji zegarowej przewiduje zastosowanie w 
proramie instrukcji typu TON.
5. U yte w zapisie odwo anie do instrukcji licznika przewiduje zastosowaanie w 
programie instrukcji licznika CTU.
Wydruk programu sterowniczego z pliku pdf zawiera/uwzgl dnia:

R.5.1 czenie dzia ania lampki sygnalizacyjnej H1 z chwil  wci ni cia przycisku S1 przy 
nie dzia aj cym czniku kra cowym S3, np. (S1  S3) => S(H1)

R.5.2

wy czenie dzia ania lampki H1 z chwil  odliczenia czasu zw oki równej 2 sekundy i 
braku elementów w magazynie lub odliczeniu 7 elementów z tworzywa sztucznego 
lub 5 elementów metalowych, np. (T1.Q(PT=2s) (~B3  C1.Q(CV=7))  
C2.Q(CV=5)) => R(H1)

R.5.3 zliczanie elementów metalowych, np. (T1.Q B3 B4 Y3) => C2.CU

R.5.4

warunek resetu zliczonych elementów metalowych, gdy brak elementów w 
magazynie opadowym lub odliczono 7 elementów wykonanych z tworzywa 
sztucznego lub odliczono 5 elementów metalowych, np. (~B3  C1.Q(CV=7)  
C2.Q(CV=5)) => C2.R

R.5.5 deklaracja ilo ci zliczania elementów metalowych, np. C2.PV=5 

R.5.6 deklaracja ilo ci zliczania elementów niemetalowych, np. C1.PV=7 

R.5.7 zale no ci logiczne zapisane w programie dla cewki Y1 elektrozaworu 1V1 s  
zgodne z wytycznymi zawartymi w algorytmie dzia ania linii technologicznej

R.5.8 zale no ci logiczne zapisane w programie dla cewki Y2 elektrozaworu 1V1 s  
zgodne z wytycznymi zawartymi w algorytmie dzia ania linii technologicznej

R.5.9 zale no ci logiczne zapisane w programie dla cewki Y3 elektrozaworu 2V1 s  
zgodne z wytycznymi zawartymi w algorytmie dzia ania linii technologicznej

R.5.10
program zawiera komentarze we wszystkich liniach, w których jest odwo anie do 
operandów wyj ciowych zapisanych w tabeli 3. arkusza - Lista przyporz dkowania


