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Lp. Elementy podlegajgce ocenie/zasady oceny

R Rezultat 1: Algorytm sterowania zmodernizowana linig produkcyjna
R.1.1 Algorytm jest narysowany zgodnie z zasadami jezyka wybranego przez zdajgcego

Po kroku poczatkowym wystepuje:

- jedna tranzycja: S2=1iS1=1

albo

- dwie tranzycje: S2=0 (wysoki priorytet) i S1=1 (niski priorytet)
R.1.3 Po tranzycji S1=1 wystepuje uruchomienie bloku czasowego T1=5 s

R.1.2

R.1.4 JesliB1=0iT1=5 s, to powrdt do kroku poczatkowego

Po kroku z R.1.3. wystepuje rozgatezienie tranzycji z warunkami:

R.1.5 - B1=1iB2=0, gdy T1=5 s (element czarny)

-B1=1iB2=1, gdy T1=5 s (element biaty)

Dla warunku: B1=1i B2=1 (element biaty) i T1=5 s wystepuje krok z trzema akcjami:
-Y2=1

- odmierzenie czasu T2=2's

- zwigkszenie stanu licznika (L:=L+1)

Dla warunku: B1=1 i B2=0 (element czarny) i T1=5 s wystepuje krok z dwiema akcjami:
R1.7 |-Y1=1

- odmierzenie czasu T3=2 s

Po warunku: L=4 i B3=1 wystepuje krok z dwiema akcjami:

R.1.8 |-Y3=1

- odmierzenie czasu T=3 s

R.1.9 Po tranzycji T=3 s nastepuje wytaczenie Y3

R.1.10 |Po tranzycji B3=1 i B4=1 nastepuje krok z akcjg: FW=1

R.1.6

Rezultat 2: Schemat potaczen elektrycznych elementéw podsysteméw A, B, C ze
sterownikiem PLC

R.2.1 Zasilanie uktadu sterowania zgodnie z narysowanym schematem umozliwi jego prace

R.2.2 Potgczenia elektryczne (wezly) narysowane zgodnie z zasadami rysunku technicznego

R23 W uktadzie zastosowano symbole przyciskdéw S1 i S2 odpowiadajgce opisowi w tresci zadania, a ich
- podtgczenie zgodnie ze schematem zapewni doptyw sygnatéw sterujgcych do PLC

W uktadzie zastosowano symbole czujnikow B2, B3 i B4 odpowiadajgce opisowi w tresci zadania, a
R.2.4 ich podtgczenie zgodnie ze schematem zapewni doptyw sygnatéw sterujgcych do PLC

R.2

R.2.5 Podtgczenie wejscia sterujgcego FW falownika do wyjscia sterownika PLC.

R26 Podtgczenie cewek Y1, Y2 i Y3 do wyj$¢ sterownika PLC zgodnie ze schematem zapewni ich
- zatgczenie sygnatami z wyj$¢ sterownika PLC.

Rezultat 3: Schemat potaczen pneumatycznych

R.3

R.3.1 Wszystkie elementy zostaty narysowane zgodnie z zasadami rysunku technicznego
R.3.2 Uktad zasilany jest z zespotu przygotowania sprezonego powietrza
Zawor V1 3/2 NC ze sprezyng zwrotng potgczony z sitownikiem A1 tak, ze cewka Y1 powoduje

R33 wysunigcie sitownika

Zawor V2 3/2 NC ze sprezyng zwrotng potgczony z sitownikiem A2 tak, ze cewka Y2 powoduje
R34 wysunigcie sitownika

Zawor V3 3/2 NC ze sprezyng zwrotng potgczony z sitownikiem A3 tak, ze cewka Y3 powoduje
R3.5 wysunigcie sitownika
R36 Czujnik B3 narysowany na cylindrze sitownika w miejscu umozliwiajgcym wykrycie catkowitego

wsuniecia ttoczyska sitownika A3

R.4 Rezultat 4: Lista przyporzadkowania
R.4.1  |Zdajgcy podat typ sterownika oraz rzeczywista liczbe wej$¢ i wyisé
R.4.2 Zdajacy przypisat operandy absolutne i operandy symboliczne dla wej$é sterownika
Opisy czujnikéw zawierajg informacje o typie czujnika. Opisy przyciskéw zawierajg informacje o
rodzaju lub funkcji przycisku
Zdajacy przypisat operandy absolutne i operandy symboliczne dla wyj$¢ sterownika wraz z opisem

R4.3

R4.4

R.5 Rezultat 5: Program sterowania zmodernizowana linig produkcyjng
R5.1 Wocisnigcie przycisku S1 (S1=1) uruchamia prace systemu pod warunkiem, ze S2=1iB1=0iB2=0 i
- B3=1iB4=0
Wecisnigcie przycisku S2 (S2=0) wytgcza cewki elektrozaworéw: Y1 (Y1=0), Y2 (Y2=0)i Y3 (Y3=0)
oraz zeruje stan licznika L=0 i FW (FW=0)

R.5.3 Jesli po czasie T1=5 s czujnik B1=0, to Y1=0iY2=0iY3=0i FW=0

R.5.4 Jezeli w stanie PRACA B1=1iB2=1,to Y2 =1 przez2 s

R.5.5 Jezeli w stanie PRACA B1=1iB2=0, to Y1 =1 przez2 s

R5.6 W programie zastosowano licznik uaktywniajgcy dalsze dziatanie programu po zliczeniu 4 biatych
o elementow (L=4)

R.5.7 Jezeli L=4iB3=1, to Y3=1przez3 s
R.5.8 Jezeli B3=1iB4=1, to FW=1
R.5.9 Jezeli B4=0, to FW=0

Woydruk programu zawiera komentarze objasniajgce dziatanie fragmentéw programu, jest czytelny
R.5.10 ’ - ) - . - . !
(widoczna jest konfiguracja blokéw funkcjonalnych), a linie nie pokrywaijg sie
R.6 Rezultat 6: Wyniki testu pracy systemu
Dla zapisu w wierszu 1 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego

R5.2

R6.1 programu

R.6.2 Dla zapisu w wierszu 2 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R6.3 Dla zapisu w wierszu 3 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R6.4 Dla zapisu w wierszu 4 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R65 Dla zapisu w wierszu 5 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R6.6 Dla zapisu w wierszu 6 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R6.7 Dla zapisu w wierszu 7 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R.6.8 Dla zapisu w wierszu 8 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R6.9 Dla zapisu w wierszu 9 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

R.6.10 Dla zapisu w wierszu 10 zdajgcy zaznaczyt odpowiedz zgodng ze sposobem dziatania dotgczonego
programu

Wiecej materialow na stronie https://www.Testy.EgzaminZawodowy.info




