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Eksploatacja i programowanie urzadzen i systeméw mechatronicznych
EE.21

02

EE.21-02-22.01-SG_zo
SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
Rezultat 1: Wykaz koniecznych modyfikacji, ktére nalezy wprowadzié w
R.1 programie, aby sterowanie realizowane przez sterownik linii byto zgodne z
algorytmem
Zdajgcy w tabeli 2. zapisaf (dopuszcza sie uzycie innych sformufowar poprawnych
merytorycznie i oddajgcych sens kryterium):
R.1.1 w kolumnie A: brak instrukcji zliczajacej elementy metalowe
R 1.2 w kolumnie B (dla usterki z R.1.1): wstawi¢ w programie instrukcje z licznikiem
o zliczajgca elementy metalowe
R 13 w kolqmnie A lub B (dla usterki z R.1.1): do operatora PV instrukcji licznikowej
przypisaé wartos¢ 5
R 14 w kolumnie A: brak zaleznos$ci miedzy zatrzymaniem dziatania linii
o technologicznej a instrukcjg zliczajaca elementy metalowe
RS w kolumnie B: (dla usterki z R.1.4): uzaleznié zatrzymanie dziatania linii od
o liczby zliczonych elementéw metalowych
R 16 w kolumnie A: btedna warto$é przypisana do operatora wejsciowego PV
o licznika C1
R.1.7 w kolumnie B (dla usterki z R.1.6): zmienié¢ warto$¢ wejsciowg PV licznika C1
R 18 w kolumnie A lub B (dla usterki z R.1.6): przypisaé do operatora PV licznika C1
wartos¢ 7
w kolumnie A: brak w warunku uruchomienia dziatania linii technologicznej
R.1.9 ) : : .
odwotania do stanu logicznego tacznika krancowego S3
R.1.10 w kolumnie B (dla usterki z R.1.9): dodatkowo w warunku uruchomienia
o uwzglednié stan logiczny zwigzany z fgcznikiem krancowym S3
R.2 Rezultat 2: Schemat potaczen elektrycznych elementéw sterowania ze
' sterownikiem PLC
UWAGA! Kryterium nalezy uznac¢ za spetnione w przypadku narysowania symbolu
elementu zgodnie z zasadami rysowania schematow elektrycznych.
Zdajgcy na schemacie narysowat:
R21 \z/asilanie elementdw uktadu sterowania wraz z PLC potgczone z liniami 24 V DC i 0
symbol graficzny i oznaczenie przycisku S1 z napedem monostabilnym i
R.2.2 . : . . o o
zestykiem NO oraz jego potgczenie z wejsciem PLC i linig zasilania
symbol graficzny i oznaczenie czujnika pola magnetycznego B1 z zestykiem NO
R.2.3 oraz jego potgczenie z wejsciem PLC i linig zasilania lub z wejsciem PLC i liniami
zasilania
symbol graficzny i oznaczenie czujnika pola magnetycznego B2 z zestykiem NO
R.2.4 oraz jego potgczenie z wejsciem PLC i linig zasilania lub z wejsciem PLC i liniami
zasilania
R25 symbol graficzny i oznaczenie czujnika pojemnosciowego B3 z wyjsciem NO oraz

jego potgczenie z wejsciem PLC i liniami zasilania
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symbol graficzny i oznaczenie czujnika indukcyjnego B4 z wyjsciem NO oraz jego

R.2.6 : . o L
potgczenie z wejsciem PLC i liniami zasilania
R2.7 symbol graficzny i oznaczenie tgcznika krancowego z rolkg S3 z zestykiem NC
o oraz jego potaczenie z wejsciem PLC i linig zasilania
R2.8 symbole graficzne i oznaczenia cewek Y1, Y2 elektrozaworu pneumatycznego 1V1 i
o ich potgczenia z wyj$ciami sterownika PLC i linig zasilania
R20 symbol graficzny i oznaczenie cewki Y3 elektrozaworu pneumatycznego 2V1 i jej
o potgczenie z wyjsciem sterownika PLC i linig zasilania
symbol graficzny i oznaczenie lampki sygnalizacyjnej H1 i jej potgczenie z wyjsciem
R.2.10 . A -
sterownika PLC i linig zasilania
R.3 Rezultat 3: Schemat uktadu elektropneumatycznego sterowania sitownikami
' pneumatycznymi linii technologicznej
UWAGA! Kryterium nalezy uznac¢ za spetnione w przypadku narysowania symbolu
elementu zgodnie z zasadami rysowania schematow pneumatycznych.
Zdajgcy na schemacie narysowat:
potgczenia elementow uktadu pneumatycznego umozliwiajgce prace sitownikow
R.3.1 .
1A1i2A1
R.3.2 potgczenia pomiedzy elementami narysowane sg liniami prostymi
R 33 zrodto energii sprezonego powietrza i zespot przygotowania powietrza ztozony z
o filtra, reduktora, manometru (petny lub uproszczony)
R 3.4 elektrozawdér 1V1 rozdzielajgcy 4/2 sterowany dwustronnie cewkami
o elektromagnetycznymi Y1i Y2, bez wspomagania pneumatycznego
R.3.5 zawor diawigco-zwrotny 1V2 dtawigcy wysuw sitownika 1A1
R 3.6 sitownik 1A1 dwustronnego dziatania z jednostronnym tloczyskiem i z
o magnetyczna sygnalizacjg potozenia tloka
R 3.7 elektrozawdr 2V1 rozdzielajgcy 3/2 NC sterowany jednostronnie cewka
o elektromagnetyczng Y3 z pilotem, posiadajacy sprezyne powrotng
sitownik 2A1 jednostronnego dziatania pchajgcy z magnetyczng sygnalizacjg
R.3.8 pofozenia tloka i jednostronng amortyzacja pneumatyczng posiadajgcy sprezyne
powrotng
R.3.9 zawor dlawigco-zwrotny 2V2 dtawigcy wysuw sitownika 2A1
R.3.10 po;ygje czyjn@ka B1 i B2 wskazujgce zgodnie z trescig zadania, wtasciwe ich
umiejscowienie
R.4 Rezultat 4: Lista przyporzadkowania
Zdajgcy w tabeli 3. zapisat :
R.4.1 nazwe producenta sterownika
R4 model sterownika, ktéry jest rzeczywistym modelem producenta podanego przez
o zdajgcego w rezultacie 4.1
dla przycisku S1: operand wejsciowy, ktory jest zgodny z narysowanym na
R.4.3 schemacie potgczen elektrycznych elementdéw uktadu sterowania ze sterownikiem
PLC i zgodny z uzytym w programie sterowania dotgczonym do dokumentacji
dla czujnikéw B1, B2, B3 i B4 : operandy wejsciowe, ktdre sg zgodne z
R44 narysowanymi na schemacie potagczeh elektrycznych elementéw uktadu sterowania
o ze sterownikiem PLC i zgodne z uzytymi w programie sterowania dotgczonym do
dokumentacji
dla tgcznika krancowego S3: operand wejsciowy, ktory jest zgodny z
R4S narysowanym na schemacie potgczen elektrycznych elementow uktadu sterowania

ze sterownikiem PLC i zgodny z uzytym w programie sterowania dotgczonym do
dokumentacji
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dla cewek Y1, Y2i Y3: operandy wyjsciowe, ktére sg zgodne z narysowanymi na
schemacie potgczeniami elektrycznymi elementdéw ukfadu sterowania ze
sterownikiem PLC i zgodne z uzytymi w programie sterowania dotgczonym do
dokumentacji

R.4.7

dla lampki H1: operand wyjsciowy, ktory jest zgodny z narysowanym na
schemacie potgczen elektrycznych elementéw ukfadu sterowania ze sterownikiem
PLC i zgodny z uzytym w programie sterowania dotgczonym do dokumentacji

R.5

Rezultat 5: Wydruk programu sterowania linig technologiczna

Uwaga!

1. Dopuszcza sie réwniez inne rownowazne rozwiazania oddajgce sens kryterium.
2. Oznaczenia S1, B1, B2, B3, B4, S3, Y1, Y2, Y3, H1 uzyte w zapisie funkcji
logicznych reprezentujg stany logiczne operandéw symbolicznych.

3. Wydruk pliku pdf utworzonego ze zrzutéw ekranu nie podlega ocenie.

4. Uzyte w zapisie odwotanie do instrukcji zegarowej przewiduje zastosowanie w
proramie instrukcji typu TON.

5. Uzyte w zapisie odwotanie do instrukcji licznika przewiduje zastosowaanie w
programie instrukciji licznika CTU.

Wydruk programu sterowniczego z pliku pdf zawiera/uwzglednia:

R.5.1

wigczenie dziatania lampki sygnalizacyjnej H1 z chwilg wcisniecia przycisku S1 przy
nie dziatajgcym tgczniku krancowym S3, np. (S1 A S3) => S(H1)

R.5.2

wytgczenie dziatania lampki H1 z chwilg odliczenia czasu zwtoki rownej 2 sekundy i
braku elementéw w magazynie lub odliczeniu 7 elementéw z tworzywa sztucznego
lub 5 elementéw metalowych, np. (T1.Q(PT=2s) A(~B3 v C1.Q(CV=7)) v
C2.Q(CV=5)) => R(H1)

R.5.3

zliczanie elementéw metalowych, np. (T1.QAB3AB4AY3) => C2.CU

R.5.4

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

R.5.5

deklaracja ilosci zliczania elementow metalowych, np. C2.PV=5

R.5.6

deklaracja ilosci zliczania elementow niemetalowych, np. C1.PV=7

R.5.7

zaleznosci logiczne zapisane w programie dla cewki Y1 elektrozaworu 1V1 sg
zgodne z wytycznymi zawartymi w algorytmie dziatania linii technologicznej

R.5.8

zaleznosci logiczne zapisane w programie dla cewki Y2 elektrozaworu 1V1 sg
zgodne z wytycznymi zawartymi w algorytmie dziatania linii technologicznej

R.5.9

zaleznosci logiczne zapisane w programie dla cewki Y3 elektrozaworu 2V1 sg
zgodne z wytycznymi zawartymi w algorytmie dziatania linii technologicznej

R.5.10

program zawiera komentarze we wszystkich liniach, w ktorych jest odwotanie do
operandow wyjsciowych zapisanych w tabeli 3. arkusza - Lista przyporzadkowania
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