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

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat 1. Uruchomione $rodowisko programistyczne oraz wykonane polaczenie on-line z PLC
Uwaga: Po informacji od przewodniczgcego ZNCP o gotowosci zdajgcego do przeprowadzenia analizy programu sterowniczego ukiadu sterowania nalezy ocenic,

czy

ukiad komputer-sterownik PLC pracuje w trybie on-line, w szczegolnosci czy:

1

do sterownika wgrany jest program z ptyty CD opisanej E.18-01-14.10

2

na ekranie monitora widoczne sa pod$wietlenia blokow/linii programu charakterystyczne dla trybu on-line

Rezultat 2. Raport z diagnozy i napraw urzadzenia w zakresie w czesci elektrycznej modelu ukladu (na podstawie wpiséw do Tabeli 2)

Uw

aga: Dopuszcza sig mozliwos¢ uzycia innych sformutowan (poprawnych zwrotow rownoznacznych) oddajgcych tresé, ktora zostata podana w kryteriach

Zdajacy zdiagnozowat usterke polegajaca na braku potaczenia elektrycznego/przejscia pomiedzy wyjsciem PLC a cewka stycznika K1.
Sposéb wykrycia usterki zawiera zapisy méwiace o niezatgczeniu si¢ stycznika K1 po wsunigciu ttoczyska sitownika Al przy S6 = 0 lub
o wykryciu braku potaczenia elektrycznego/przej$cia pomigdzy wyjsciem PLC a cewka stycznika K1 (warto$¢ rezystancji przejscia
pomigdzy wyjsciem PLC a stycznikiem jest nieskoniczenie duza)

Sposob naprawienia usterki zawiera zapisy méwigce o odizolowaniu koncowki przewodu i podlaczeniu odizolowanego przewodu od
stycznika do wyjscia PLC

Rezultat naprawy zawiera zapisy mowiace o dziataniu stycznika K1 lub o wlasciwej rezystancji potaczenia stycznika Klz wyjsciem
sterownika PLC

Zdajacy zdiagnozowat usterke polegajaca na niewtasciwym podtaczeniu do wejscia sterownika PLC styku NC tacznika krancowego S3.
Sposéb wykrycia usterki zawiera zapisy moéwigce o nieuruchamianiu si¢ procesu kontroli jakosci kleju po zadziataniu przycisku
sterowniczego Sl i lgcznika krancowego S3 i czujnika S2 lub o nieaktywnym wejsciu 10.3 sterownika PLC po zataczeniu tacznika
krancowego S3 lub niezgodnym z programem sterowniczym podtaczeniu do wejscia sterownika PLC styku NC tgcznika krancowego S3

Sposob naprawienia usterki zawiera zapisy, mowigce o podtaczeniu do wejscia sterownika PLC styku NO czujnika S3

Rezultat naprawy zawiera zapisy mowigce o uruchomieniu procesu kontroli jakosci kleju po zadzialaniu przycisku sterowniczego Sl

1 tacznika krancowego 1 wysunieciu tloczyska sitownika A1 (zadziatanie magnetycznego czujnika krancowego S3)
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Rezultat 3. Raport z diagnozy i napraw urzadzenia w zakresie programu PLC oraz cze$ci pneumatycznej modelu ukladu (na podstawie wpiséw do Tabeli 2)
Uwaga: Dopuszcza sig mozliwos¢ uzycia innych sformufowan (poprawnych zwrotow rownoznacznych) oddajgcych tresé, ktora zostata podana w kryteriach

Zdajacy zdiagnozowatl usterke polegajaca na niewlasciwym podiaczeniu zaworu V3 do sitownika A3. Sposob wykrycia usterki zawiera
zapisy, mowigce o wysuwaniu tloczyska sitownika A3 zaraz po podigczeniu do uktadu sterujgcego zasilania sprezonym powietrzem lub
stwierdzeniu podlaczenia przytacza 2 zaworu V3 do przylacza sitownika A3 od strony pokrywy tylnej i przylacza 4 zaworu V3 do
przyltacza sitownika A3 od strony pokrywy przedniej

Sposob naprawienia usterki zawiera zapisy, mowigce o podigczeniu przytacza 2 zaworu V3 do przylacza sitownika A3 od strony pokrywy
przedniej i przylacza 4 zaworu V3 do przylacza sitownika A3 od strony pokrywy tylnej

3 [Rezultat naprawy zawiera zapisy, mowigce o wysunigciu ttoczyska sitownika A3 po wsunigciu ttoczyska sitownika A2

Zdajacy zdiagnozowat blad programowy, polegajacy na blednym przypisywaniu operandowi 10.4 wartosci 0 (zamiast 1). Sposob wykrycia
4 |btedu zawiera zapisy mowiace o zatrzymywaniu si¢ procesu kontroli jakosci kleju po wysunieciu ttoczyska sitownika A1l lub o wykryciu
bledu w programie, polegajacego na btednym przypisaniu operandowi 10.4 wartosci 0

5 |Spos6b naprawienia usterki zawiera zapisy, moéwiace o zmianie w programie wartosci operandu z 10.4=0 na 10.4=1

Rezultat naprawy zawiera zapisy, méwigce o wysuwaniu i wycofywaniu tloczyska sitownika A1 oraz kontynuacji dalszej czesci procesu
kontroli jakos$ci kleju. Dopuszcza si¢ zapis mowigcy o dziataniu uktadu zgodnie z opisem zamieszczonym w arkuszu egzaminacyjnym

Zdajacy zdiagnozowat btad programowy, polegajacy na blednym przypisywaniu operandowi 10.6 wartosci 0 (zamiast 1) w jednym miejscu
programu oraz wartosci 1 (zamiast 0) w drugim miejscu programu. Sposdb wykrycia btedu zawiera zapisy méwiagce o wsuwaniu ttoczyska
sitownika A2 i wysuwaniu tloczyska A3 oraz konczeniu procesu kontroli jakosci kleju i zapaleniu si¢ czerwonej lampki lub po powtérnym
wysunieciu ttoczyska sitownika Al w trakcie pracy silnika M1 o konczeniu procesu kontroli jakosci kleju (bez przemieszczania ttoczysk
sitownikéw A2 i A3) i zapaleniu si¢ zielonej lampki lub wykryciu btedu w programie, polegajacego na blednym przypisaniu operandowi
10.6 wartosci w dwoch réznych miejscach programu

Sposob naprawienia usterki zawiera zapisy mowigce o wlasciwym przypisaniu operandowi 10.6 wartosci 0 i 1 w dwoch réznych miejscach
programu

Rezultat naprawy zawiera zapisy mowigce o wysuwaniu i wycofywaniu ttoczyska sitownika A1, a nastgpnie uruchomieniu silnika M1 i po
okoto 6 s i powtornym wysuwaniu tloczyska sitownika Al przy sygnale S6 = 0, a po wycofaniu tloczyska sitownika Al zakonczenie
procesu kontroli jakosci kleju i zapaleniu si¢ czerwonej lampki przy niezmienionym sygnale S6 = 0 lub o wysunigciu i wycofaniu
tloczyska sitownika A1l nastgpnie uruchomieniu silnika M1 i po okoto 6 s powtdrnym wysunieciu tloczyska sitownika Al przy sygnale
S6 = 0, a po wycofaniu tloczyska sitownika A1 wsunigcie ttoczyska sitownika A2 i wysunigcie A3 i zakonczenie procesu kontroli jakosci
kleju i zapaleniu si¢ zielonej lampki po zmianie sygnalu na S6 = 1 lub po pierwszym wysunieciu ttoczyska sitownika Al przy sygnale
S6 = 1 wsunigcie ttoczyska sitownika A2 1 wysuniecie A3 i1 zakonczenie procesu kontroli jakosci kleju i zapaleniu si¢ zielonej lampki.
Dopuszcza si¢ zapis mowiacy o dziataniu uktadu zgodnie z opisem zamieszczonym w arkuszu egzaminacyjnym
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Rezultat 4. Regulacja modelu ukladu sterowania

Uwaga: Po informacji od przewodniczgcego ZNCP o gotowosci zdajgcego do przeprowadzenia testow kontrolnych znajdujgcego si¢ na stanowisku modelu ukladu
Sterowania nalezy ocenic sposob dziatania modelu ukiadu, w szczegolnosci czy:

sitownik A1 wykonal dwukrotnie petny cykl roboczy (pierwsze wysunigcie — krok 2 algorytmu, drugie wysuni¢cie — krok 4 wykonywany
1 |podczas pracy silnika elektrycznego trojfazowego M1 uruchamianego w kroku 5) i model urzadzenia zatrzymat si¢ w polozeniu
poczatkowym oraz zalaczala si¢ lampka sygnalizacyjna H2

sitownik Al wykonat dwukrotnie pelny cykl roboczy (pierwsze wysunigcie — krok 2 algorytmu, drugie wysuni¢cie — krok 4 podczas pracy
silnika elektrycznego trojfazowego M1 uruchamianego w kroku 5), model urzadzenia wykonat pelng faze naklejania etykiet tj. wsunat si¢
sitownik A2, wysunat sitownik A3 i nastgpnie model urzadzenia zatrzymat si¢ w polozeniu poczatkowym oraz zalaczala si¢ lampka
sygnalizacyjna H1

sitownik A1 wykonal jeden pelny cykl roboczy i model urzadzenia wykonatl petng fazg naklejania etykiet ( tj. wsunat si¢ sitownik A2
1 wysunat A3) potem model urzadzenia zatrzymat si¢ w potozeniu poczatkowym, a nast¢pnie zalaczata si¢ lampka sygnalizacyjna H1
Rezultat 5. Wykaz czynno$ci ktore nalezy wykonaé przed uruchomieniem urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach
Uwaga: Dopuszcza sig mozliwos¢ uzycia innych sformutowan (poprawnych zwrotow rownoznacznych) oddajgcych tresé, ktora zostata podana w kryteriach

3

1 [Sprawdzenie i ustawienie ci$nienia powietrza zasilajacego uktad na 4 bary

2 |Sprawdzenie czy warto$¢ napigcia zasilajagcego uktad wynosi 24 VDC

3 |Sprawdzenie czy warto$¢ napigcia zasilajacego silnik wynosi 230 V/400 VAC

4 |Sprawdzenie poprawnosci potaczen elektrycznych uktadu sterowania

5 |Sprawdzenie poprawnosci potaczen czgsci pneumatycznej uktadu sterowania
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Rezultat 6. Wykaz czynno$ci, ktore nalezy wykonaé po uruchomieniu urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach
Uwaga: Dopuszcza si¢ mozliwoS¢ uzycia innych sformutowan (poprawnych zwrotow réwnoznacznych) oddajgcych tresé, ktora zostata podana w kryteriach

Ttoczysko sitownika A2 i wsuwa si¢ przy nastepujacej konfiguracji wyjs¢ czujnikéw S4 i S6: S4 = 0, S6 = 1 przy czym po wysunigciu

! tloczyska swieci si¢ lampka sygnalizacyjna H1 (zielona)

Tloczysko sitownika A3 wysuwa si¢ przy wyjsciu czujnika S5 = 1 przy czym po wycofaniu tloczyska swieci si¢ lampka sygnalizacyjna H1
(zielona)

3 |Ttoczysko sitownika Alwysuwa si¢ dla S3 =1, S1 =1 w 2 s po wykryciu S2 =1 lub po 6 s od uruchomienia silnika M1

4 |Silnik M1 uruchamia si¢ po pierwszym wycofaniu ttoczyska sitownika A1 przy wyjsciu czujnika S6 =0

5 [Po wysunigciu ttoczysko sitownika Al pozostawato w stanie wysunietym przez okoto 8 s

6 |Czas wysuwania ttoczyska A3 wynosit okoto 2 s

EgZamINator ... e ettt ettt st

imig i nazwisko data i czytelny podpis
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Schemat pneumatyczny ukladu sterowania urzgdzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach. Sitownik A3 do naklejania etykiet, sitownik A2 do
podawania etykiet i sitownik Al do usuwania podpory stozka tj. uruchamiania procesu penetracji
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Schemat elektryczny ukiadu sterowania urzgdzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach
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Algorytm dzialania uktadu sterowania urzadzenia do automatycznego naklejania etykiet na opakowaniach
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