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Egzaminatorze!
- Oceniaj prace zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
- Stosuj przyjete zasady oceniania w sposob obiektywny.

- Jezeli zdajacy, wykonujgc zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozgdane rezultaty uzyskuje w inny sposob niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztukg w zawodzie, to nadal oceniaj zgodnie z kryteriami
zawartymi w zasadach oceniania. Informacje o tym, ze zasady oceniania nie przewidujg zaistniatej sytuacji, przekaz niezwtocznie w formie
pisemnej notatki do Przewodniczgcego Zespotu Egzaminacyjnego z prosbg o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzgdzona odrecznie w trybie roboczym.

- Informuj przewodniczacego zespotu nadzorujgcego o wszystkich nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczegdlnosci
0 naruszeniach przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielnosci w wykonaniu zadania przez zdajgcego.
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Numer
stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1: Zmontowany uktad automatyki przemystowej

Oceny nalezy dokonac¢ po zakonczeniu egzaminu

1

Na szynach TH35 zamocowane sg wszystkie elementy elektryczne zgodnie z rysunkiem 1.

Na ptycie montazowej rozmieszczone i zamocowane sg wszystkie elementy pneumatyczne zgodnie z rysunkiem 1.

Przyciski S1 oraz S2 podtgczone do zaciskow X1:+24V i odpowiednio do X2:WE1 oraz X2:WE2 zgodnie z rysunkiem 2.

2
3
4

tacznik krancowy S3 podigczone odpowiednio do zaciskow X1:+24V i X2:WE3 zgodnie z rysunkiem 2.

()]

Lampka kontrolna H1 oraz cewka Y1 elektrozaworu podtgczone do zaciskéw X1:+24V i odpowiednio X2:WY1 oraz X2:WY2
zgodnie z rysunkiem 2.

Petne wysuniecie ttoczyska sitownika 1A1 powoduje przesterowanie tgcznika krancowego S3.

Elektrozawor 1V1 prawidtowo podtgczony z sitownikiem jednostronnego dziatania 1A1 zgodnie z rysunkiem 3.

Wartos¢ cisnienia roboczego w uktadzie pneumatycznym ustawiona prawidtowo: 0,4 MPa.

© (00 [N | O

Dtugos¢ przewoddw pneumatycznych prawidtowo dobrana do uktadu sterowania (nie sg zbyt krotkie ani napiete).

—
o

Program sterowania przestany do sterownika PLC i sterownik ustawiony w trybie RUN.

Cwicz na zawodowe.eSir@Na sz 8rkusze egzaminacyjne
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Rezultat 2: Pomiary rezystancji i ocena zgodnosci potaczen - tabela 1.

Uwagal! Za stan faktyczny nalezy uznac ocene dziatania uktadu wykonang przez egzaminatora.
W tabeli 1. zapisana w wierszu:

1 1. wartos¢ rezystancji wskazujgca na ciggtosé potgczenia

. wartosé rezystancji wskazujgca na ciggtos¢ potgczenia

. wartos¢é rezystancji wskazujgca na ciggtos¢ potgczenia

. warto$¢ rezystancji wskazujgca na ciggtosc potgczenia

. warto$¢ rezystancji wskazujgca na ciggtosc potgczenia

. wartos¢ rezystancji wskazujgca na ciggto$¢ potgczenia

. wartos¢ rezystancji wskazujgca na ciggtos¢ potgczenia

. wartos¢ rezystancji wskazujgca na ciggtos¢ potgczenia

O |0 N[ojloa | bMWD
O |0 (N[ N[foa|bd]wWw|DN

. wartos¢ rezystancji wskazujgca na ciggtos¢ potgczenia

—_
o

10. warto$¢ rezystancji wskazujgca na ciggto$¢ potgczenia
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Rezultat 3: Analiza dzialania uktadu automatyki przemystowej - tabela 2.

Uwagal! Kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zaznaczona przez zdajgcego ocena efektu jest zgodna z opisem dziatania uktadu oraz oceng
dziatania uktadu wykonang przez egzaminatora.
W tabeli 2. wpisane X w wierszu

1

1. TAK - zgodnie ze stanem faktycznym

. NIE - zgodnie ze stanem faktycznym

. NIE - zgodnie ze stanem faktycznym

. TAK - zgodnie ze stanem faktycznym

. NIE - zgodnie ze stanem faktycznym

N oo~ DN

2
3
4. TAK - zgodnie ze stanem faktycznym
5
6
7

. TAK - zgodnie ze stanem faktycznym

8

8. TAK - zgodnie ze stanem faktycznym

Przebieg 1: Przebieg prac zwigzanych z montazem i uruchomieniem uktadu automatyki przemystowej

Zdajgcy:

1

prace montazowe wykonywat przy wytgczonym napieciu zasilania i odtgczonym cisnieniu roboczym.

w pracach montazowych uzywat narzedzi zgodnie z ich przeznaczeniem.

przed zatgczeniem napiecia zasilania sprawdzit poprawno$¢ wykonanych potgczen elektrycznych.

przed zatgczeniem cisnienia roboczego sprawdzit poprawnos¢ wykonanych potgczen pneumatycznych.

przed pierwszym uruchomieniem uktadu sprawdzit warto$¢ napiecia zasilania +24 V DC

przed kazdorazowym uruchomieniem ukfadu zgtaszat, przez podniesienie reki, gotowos¢ do wykonania tej czynnosci

N o o |~ ODN

zamocowat przewody elektryczne w zaciskach pewnie i stabilnie (przy delikatnym pociggnieciu nie wysuwajg sie z zaciskow).

EQzZaminator ... ..o

imie i nazwisko
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Rysunek 1. Rozmieszczenie na ptycie elementéw elektrycznych i pneumatycznych ukfadu automatyki przemystowe;j
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Rysunek 2. Schemat elektryczny uktadu sterowania automatyki przemystowe;j
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Opis dziatania ukiadu automatyki przemysiowej

Warunki poczatkowe dla ukfadu:

po wigczeniu medidw zasilajacych tloczysko sitownika 1A1 jest wsuniete,
cewka Y1 elektrozaworu 1V1 wytaczona,
lampka sygnalizacyjna H1 swieci.

Dziatania procesowe ukiadu automatyki przemysiowej:

chwilowe naci$niecie przycisku S2, przy niewcisnietym przycisku S1, skutkuje zgaszeniem lampki
sygnalizacyjnej H1 i wysuwaniem si¢ ttoczyska sitownika 1A1,

catkowite wysuniecie ttoczyska sitownika 1A1 powoduje przesterowanie tacznika krancowego S3, co
skutkuje rozpoczeciem odmierzenia dwoch czasow: T1=3si1T2=7 s,

odmierzenie czasu T1=3 s powoduje rozpoczecie wsuwania ttoczyska sitownika 1A1 a odmierzenie
czasu T2=7 s powoduje zapalenie lampki sygnalizacyjnej H1,

ponowne powtorzenie cyklu pracy sitownika jest zablokowane do momentu zapalenia lampki
sygnalizacyjnej H1,

nacisniecie przycisku S2 przy niewcisnietym przycisku S1 gdy Swieci lampka sygnalizacyjna H1
skutkuje ponownym uruchomieniem ukiadu automatyki,

nacisniecie przycisku S1, gdy tloczysko sitownika 1A1 jest wysuniete powoduje natychmiastowe
wsuniecie ttoczyska tego sitownika i zapalenie lampki sygnalizacyjnej H1.
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