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Wypetnia egzaminator

. . * N
Kod osrodka - Numer PESEL zdajgcego stanowiaka

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzierr Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé



Egzaminatorze!

Oceniaj prace zdajgcych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
Stosuj przyjete zasady oceniania w sposéb obiektywny.

Jezeli zdajgcy, wykonujgc zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozgadane 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 przewodniczgcego 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 uklad sterowania

1

Na szynie TH35 sg zamocowane elementy uktadu zgodnie z rysunkiem 2., zamontowane sg pewnie, tzn. w taki sposéb, ze po

szarpnieciu nie odpadajg od szyny.

Czujniki B1 i B2 sg zamocowane zgodnie z rysunkiem 2.

Zasilanie sterownika podtgczone jest w sposob umozliwiajgcy jego poprawne dziatanie.

Czujniki B1 oraz B2 zostaly podtgczone do sterownika PLC zgodnie z rysunkiem 1.

Przyciski S1, S2, S0 zostaty podtgczone do sterownika PLC zgodnie z rysunkiem 1.

Cewki przekaznikow K1 oraz K2 zostaty podtgczone do sterownika PLC zgodnie z rysunkiem 1.

Lampka kontrolna H1 zostata podtgczona do sterownika PLC zgodnie z rysunkiem 1.

2
3
4
5
6
7
8

Lampka H2 i zestyk przekaznika K1 sg podtgczone zgodnie z rysunkiem 1.

9

Lampka H3 i zestyk przekaznika K2 sg podtgczone zgodnie z rysunkiem 1.

10

Wszystkie przewody elektryczne podtgczone sg w sposéb pewny tzn. po szarpnieciu nie wypadajg z zaciskow.

Rezultat 2: Lista przyporzadkowania
W tabeli 1 zdajgcy zapisat

1

typ sterownika PLC znajdujgcego sie na stanowisku.

liczbe wejsS¢ i wyjs¢ binarnych sterownika PLC znajdujgcego sie na stanowisku.

operandy absolutne zgodnie z rysunkiem 1.

w kolumnie Opis dla wszystkich elementow wejsciowych — typ elementu i rodzaj stykdw.

2
3
4
5

w kolumnie Opis dla wszystkich elementéw wyjsSciowych — typ elementu.
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Rezultat 3 Pomiary rezystancji i ocena zgodnosci potaczen ze schematem podlaczenia elementéw uktadu sterowania do sterownika PLC

Za stan faktyczny nalezy przyjac¢ wynik pomiaru wykonany przez egzaminatora. Wynik pomiaru rezystancji wykonany przez zdajgcego moze rézni¢ sie maksymalnie
o 2 Q od wyniku pomiaru wykonanego przez egzaminatora.

Zdajacy w tabeli 2 zapisat wartos¢ rezystancji, jednostke miary i ocene wyniku pomiaru w wierszu:

1 |1 zgodne ze stanem faktycznym

2 |2 zgodne ze stanem faktycznym

3 |3 zgodne ze stanem faktycznym

4 |4 zgodne ze stanem faktycznym

5 |5 zgodne ze stanem faktycznym

6 |6 zgodne ze stanem faktycznym

7 |7 zgodne ze stanem faktycznym

8 |8 zgodne ze stanem faktycznym

9 |9 zgodne ze stanem faktycznym

10|10 zgodne ze stanem faktycznym

Rezultat 4: Dzialanie uktadu przed modyfikacjg programu
Zdajacy w tabeli 3 zapisat w wierszu:

1 1. TAK

2 |2.NIE

3 3. TAK

4 4. TAK

5 5. NIE
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Rezultat 5: Zmodyfikowany program sterowniczy

1 |Program sterowniczy jest wgrany do pamieci sterownika PLC.

2 |Sterownik jest w trybie RUN.

3 Lampka H1 Swieci sie, gdy zostanie nacisniety przycisk S1, przy nienacisnietych przyciskach SO i S2 oraz nieaktywnych czujnikach B1
i B2.

4 |Lampka H3 jest zatgczana na 15 s po 5-krotnym zadziataniu czujnika B2.

5 |Lampka H2 swieci sig, gdy przycisk S2 jest nacisniety.

6 |Nacisniecie w dowolnym przycisku SO momencie powoduje wytgczenie wszystkich wyjs¢ sterownika i zerowanie licznika.

Przebieg 1. Przebieg montazu uktadu sterowania
Zdajacy:

1 |uzywat narzedzi zgodnie z ich przeznaczeniem.

2 |wszystkie prace montazowe wykonywat przy wylgczonym napieciu zasilajgcym.

3 |pomiary rezystancji wykonywat przy wytgczonym napieciu zasilajgcym.

4 |przed lub w trakcie montazu elementow elektrycznych uktadu sprawdzat ich stan przy uzyciu miernika uniwersalnego.

EQZaminator ... ... e e e aeeeas

imie i nazwisko data i czytelny podpis

Strona 5z 6




+24V

O
BN
Bi _;{E_ oK B1 B2
HIT " 11
K1 K2
12 14 12 14
-
24\1 r.|u| 0.0 | 0.1 | 0.2 | 05 | 0.4 I STEROWMIK PLC
PLC
ov|Lo| @oo | qo1 | o2 |
Al Al x1 X1 X1
Ki[ | K2 H1 H2(52) 136
A2 A2 X2 X2 x2
oV
C -

Rys. 1. Schemat elektryczny podiaczenia podzespolow do sterownika PLC Rys. 2. Schemat rozmieszczenia elementow ukiadu sterowania
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