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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: Uzupetniony schemat potaczen sterownika PLC z elementami wejsé/wyjs¢ - rysunek 5.

Narysowany/narysowane:

1

symbol przycisku S1 monostabilnego o styku NO i sposéb poditgczenia: miedzy +24V i WE1 sterownika oraz symbol przycisku
S2 monostabilnego o styku NC i sposéb podtaczenia: miedzy +24V i WE2

symbol czujnika magnetycznego B1 z wyjsciem NO i sposob podtgczenia: +24V/BN, BU/OV, BK/IWE4

symbol czujnika indukcyjnego B2 z wyjsciem NO i sposob podigczenia: +24V/BN, BU/OV, BK/WES

symbol czujnika magnetycznego B3 z wyjsciem NO i sposob podtgczenia: +24V/BN, BU/OV, BK/WES3

symbol czujnika pojemnosciowego B4 z wyjsciem NO i sposéb podtgczenia: +24V/BN, BU/0OV, BK/WEG

symbole cewek Y1, Y2i Y3 i sposob podtgczenia: odpowiednio do wyjs¢ WY1, WY2 i WY3 oraz do OV

symbol lampki sygnalizacyjnej H1 i sposob podtgczenia: miedzy WY4 i OV

O N[olo ™MW DN

potgczenie sterownika PLC do Zrodia zasilania umozliwiajgce jego prace
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Rezultat 2: Pomiary i ocena jakosci wykonanych potaczen w uktadzie elektropneumatycznym oraz wykaz uszkodzen uktadu
elektropneumatycznego i sposoby ich naprawy — tabela 2. oraz tabela 3.

Uwaga! Za stan faktyczny nalezy uznac¢ pomiar rezystancji wykonany przez egzaminatora.
Dla tabeli 3. dopuszcza sie inne sformuowania poprawne merytorycznie i oddajgce sens kryterium.
Whpisane:

1 |w tabeli 2. w wierszu 3.: « Q [ub warto$¢ wskazujgca na przerwe w obwodzie i zaznaczone potgczenie niesprawne

2 |w tabeli 2. w wierszu 12.: « Q Jub warto$¢ wskazujgca na przerwe w obwodzie i zaznaczone potgczenie niesprawne

3 |w tabeli 2. w wierszu 14.: © Q |ub warto$¢ wskazujgca na przerwe w obwodzie i zaznaczone potgczenie niesprawne

4 W tabeli 2. w wierszach 17. i 18.: rezystancje stykow przyciskéw S1 i S2 zgodne ze stanem faktycznym i zaznaczone dziatanie
sprawne

5 W tabeli 2. w wierszach 19., 20. i 21.: rezystancje cewek Y1, Y2 i Y3 zgodne ze stanem faktycznym i zaznaczone cewka
sprawna

6 W pozostatych wierszach tabeli 2.: rezystancje zgodne ze stanem faktycznym wraz z jednostkg i zaznaczone potaczenie
sprawne

7 |w tabeli 2. jednostki rezystancji przy wynikach pomiarow stykéw przyciskow S1 i S2 oraz cewek Y1, Y2i Y3

g W tabeli 3. miejsce i rodzaj uszkodzenia: brak ciggtosci potgczenia na odcinku S1:4/WE1 i odpowiedni spos6b naprawy w celu
zapewnienia ciggtosci

9 W tabeli 3. miejsce i rodzaj uszkodzenia: brak ciggtosci potgczenia na odcinku H1:X1/WY4 i odpowiedni sposéb naprawy
w celu zapewnienia ciggtosci

10|W tabeli 3. miejsce i rodzaj uszkodzenia: brak ciggtosci potgczenia na odcinku Y2:A2/0V i odpowiedni sposéb naprawy w celu
zapewnienia ciggtosci
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Rezultat 3: Uktad elektropneumatyczny po zmianach

1

przytgcze nr 4 zaworu monostabilnego 5/2 podtgczone do komory ttokowej sitownika 1A1

2

przytagcze nr 2 zaworu monostabilnego 5/2 podtgczone do zaworu dtawigco-zwrotnego 1V2

zawoér dtawigco-zwrotny 1V2 realizujgcy powolne wysuwanie na wyptywie podtgczony miedzy wyjscie 2 zaworu

monostabilnego 5/2 oraz ztgcze komory sitownika 1A1, ktora jest oprézniana podczas wysuwania ttoczyska z dtawieniem

zawoér dtawigco-zwrotny 2V2 realizujgcy powolne wysuwanie na wyptywie podigczony miedzy wyjscie 2 zaworu bistabilnego

5/2 oraz ztgcze komory sitownika 2A1, ktora jest oprozniana podczas wysuwania ttoczyska z dfawieniem

przytacze nr 4 zaworu bistabilnego 5/2 podtgczone do komory ttokowej sitownika 2A1

przytacze nr 2 zaworu bistabilnego 5/2 podtgczone do zaworu dtawigco-zwrotnego 2V2

cid$nienie uktadu ustawione na 4 bary

zawor dtawigco-zwrotny 1V2 realizuje powolne wysuwanie ttoczyska sitownika 1A1 w czasie 6 sekund.

© |00 | N[O | O,

zawor dtawigco-zwrotny 2V2 realizuje powolne wysuwanie ttoczyska sitownika 2A1 w czasie 6 sekund.

Rezultat 4: Program sterownika PLC

1

Operandy uzyte w programie zgodne z dokumentacjg sterownika PLC.

Aktywacja czujnika B2 lub B4 powoduje uruchomienie bloku czasowego T1.

Aktywacja czujnikow B2 i B4 z r6znicg czasu rowng lub wiekszg 2 sekundy blokuje uruchomienie bloku czasowego T2.

Skonfigurowane bloki czasowe T1:T1=2siT2:T2=5s

2
3
4
5

Odliczenie czasu przez blok czasowy T2 skutkuje wytgczeniem Y1 i Y2 oraz zatgczeniem Y3.

6

Nacisniecie i przytrzymanie przycisku S2, gdy nastgpita aktywacja czujnikdw B1 i B3 skutkuje wytgczeniem wszystkich
elementéw wyjsciowych sterownika: Y1, Y2, Y3, H1.

Wiecej materiatovBtropadszn8 zawodowe.edu.pl
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Rezultat 5: Ocena dziatania uktadu elektropneumatycznego po zmianach - tabela 4.

Za stan faktyczny uznaje sie wynik testu wykonanego przez egzaminatora.
Zaznaczone W wierszu:

1

1.

TAK i jest to zgodne ze stanem faktycznym

.. NIE i jest to zgodne ze stanem faktycznym

.. NIE i jest to zgodne ze stanem faktycznym

.. TAK i jest to zgodne ze stanem faktycznym

.. TAK i jest to zgodne ze stanem faktycznym

NIE i jest to zgodne ze stanem faktycznym

.. TAK i jest to zgodne ze stanem faktycznym

.. TAK i jest to zgodne ze stanem faktycznym

Ol N[O | ™| O|DN

2
3
4
5
6.:
7
8
9

.. TAK i jest to zgodne ze stanem faktycznym

Przebieg 1: Przebieg przegladu technicznego, montazu i oceny dziatania uktadu elektropneumatycznego.

Zdajgcy:

1

w pracach montazowych uzywat narzedzi zgodnie z przeznaczeniem.

2 |wykonywat pomiary rezystancji multimetrem na zakresie omomierza.

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

4 |zgtaszat, przez podniesienie reki, gotowos¢ do wtgczenia mediow zasilajgcych.

5 |PO zakonczeniu prac posprzatat stanowisko egzaminacyjne z uszkodzonych przewodéw, kabli i koncoéwek izolacyjnych,

pochowat narzedzia i przyrzady.

Egzaminator ...

imie i nazwisko

Cwicz na zawodowe.eSir@Nae6yz 8rkusze egzaminacyjne

data i czytelny podpis
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Schemat potaczen elektrycznych sterownika PLC z elementami
wejscia/wyjscia

¢ T2

3 bary

Schemat potaczen uktadu elektropneumatycznego
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KORYTKO GRZEBIENIOWE

Przyktadowe rozmieszczenie elementéw na ptycie montazowej
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