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Zadanie egzaminacyjne

W zakladzie pracy zamontowano urzadzenie przeznaczone do
automatycznego podawania opakowan z magazynu opadowego do zbiorczego
pojemnika. W mechanizmie sterowniczym urzadzenia zastosowano sterownik PLC.
Cpis dziatania urzadzenia zamieszczono w Zataczniku 1.

MNa stanowisku egzaminacyjnym znajduje sie piyta montafowa, zawierajaca
dzialajacy model mechanizmu sterowniczego wurzadzenia do  automatycznego
podawania opakowan. W zaleZznosci od wyposaZenia stanowiska, model mozZe
zawiera¢ zamieszczone w Tabeli 1 rzeczywiste elementy mechanizmu lub zamiast
rzeczywistych elementow ich modele tj. zamiast czujnikow potoZenia tloka silownika
i czujnika obecnosci opakowan w magazynie odpadowym — przyciski sterownicze
rwieme bez samoczynnego powrotu (bistabilne, normalnie otwarie), zamiast
elektrozaworu — lampki sygnalizacyjne.

Opracu] projekt realizacji prac zwigazanych z montaZem, oprogramowaniem
i uruchomieniem mechanizmu sterowniczego urzadzenia do automatycznego
podawania opakowan.

Na podstawie opisu dziatania urzgdzenia do automatycznego podawania
opakowan, wykazu elementow mechanizmu sterowniczego (Zalacznik 1) oraz
modely mechanizmu zamontowanego na stanowisku egzaminacyjnym, nanysuj
schemat pofaczen ze sterownikiem PLC elementow rzeczywistego urzadzenia tj.
czujnikow kontaktronowych poloZenia tloka siownika, czujnika pojemnosciowego,
cewek elektrozaworu, lampek sygnalizacyjnych i przyciskow. W KARCIE PRACY
EGZAMINACYJNEJ uzupelnij liste przyporzadkowania.

Mapisz program sterowniczy w jezyku LAD (schemat drahinkowy) lub FBD
(schemat blokow funkcyjnych), zapewniajacy dzialanie mechanizmu sterowniczego
zgodnie z opisem (Zalacznik 1). Przeslij program do sterownika PLC, skontroluj
poprawnosc dzialania mechanizmu sterowniczego, wykonujac probne uruchomienie
modelu zamontowanego na stanowisku egzaminacyjnym. Wprowadz ewentualne
poprawki do programu.

Sporzadz dokumentacje z wykonanych prac.

Projekt realizacji prac powinien zawierac:

1. Tytul pracy egzaminacyjnej zgodny z trescig zadania.

2. Zalozenia do projektu realizacji prac wynikajace z tresci zadania
i Zalacznika.

3. Wykazr dziatan Zwigzanych z montazem, oprogramowaniem
i uruchomieniem  mechanizmu  sterowniczego do  automatycznego
podawania opakowan.

4. Wykaz elementow, narzedzi i sprzetu kontrolno-pomiarowego, potrzebnych
do montaZu i oprogramowania mechanizmu sterowniczego.

5. Algorytm dziatania mechanizmu sterowniczego w formie listy krokow lub
schematu blokowego.
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Dokumentacja z wykonania prac powinna zawierac:

1. Uzupelniong liste przyporzadkowania oraz schemat polaczen elementow
wejsciowych i wyjsciowych ze sterownikiem PLC.

2. Whnioski dotyczace poprawnosci dzialania programu sterowniczego.

3. Podpisany numerem PESEL jeden zrzut ekranu zawierajacy program
zatadowany do pamieci sterownika wraz z komentarzami wyjasniajacymi
dzialanie programu.

UWAGA:

Zrzut z ekranu umiesc w dokumencie edytora tekstu (format A4 o orientacji
pionowej), plik zapisz na pulpicie w folderze o nazwie PESEL (PESEL to twodj
numer pesel). Nastepnie folder skopiuj do pamieci USB i popros
przewodniczacego zespolu nadzorujacego etap praktyczny o wydrukowanie
pliku.

Do wykonania zadania wykorzystaj:

Falacznik 1. Opis dziatania urzadzenia do automatycznego podawania
opakowan
oraz

zamieszczong w KARCIE PRACY EGZAMINACY JNEJ Liste przyporzadkowania.

Do wykonania zadania przygotowano stanowisko wyposazone w:
1. Komputer z oprogramowaniem potgczony Ze sterownikiem PLC.

2. Model mechanizmu sterowniczego urzadzenia do automatycznego
podawania opakowan, skladajacy sie z ptyty z zamontowanymi i sprawnymi
elementami podiaczonymi do wejst | wyjsc sterownika PLC.

3. Dokumentacje stanowiskows, zZawierajaca Informacie o elementach
zastosowanych w modelu mechanizmu sterowniczego.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 240 minut.
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Fatacznik 1.
Opis dzialania urzadzenia do automatycznego podawania opakowan

Opakowania s3a podawane grawitacyjnie z magazynu odpadowego na
miejsce, z kidrego s3 zsuwane do zhiorczego pojemnika. Praca urzadzenia polega
na zatadowaniu pojemnika 5 sztukami opakowan (Rys. 1).

Proces zsuwania realizuje silownik pneumatyczny (Rys. 3), kiory wyposazony
jest w kontaktronowe czujniki obecnosci tioka w pozycji B1 i B2. Silownik podczas
pracy wykonuje prace cykliczng® w przod™ i w tyl". Elementem sterujacym
sitownikiem jest elektrozawor rozdzielajacy 5/2 z dwiema cewkami Y11 Y2,

Liczba zsuwanych opakowan wyznaczana jest za pomoca programowalnego
licznika, przy czym zliczenie 5 sztuk jest sygnalizowanie zaswieceniem sie Swiatlem
ciaghym lampki sygnalizacyjnej H3.

Po wilaczeniu zasilania mechanizm sterowniczy znajduje sie w stanie
GOTOWOSC. W tym stanie przycisk sterowniczy S3 STOP jest wycisniety (Rys. 2),
a lampka kontrolna jest w stanie zgaszonym lub swieci sie Swiatlem ciggtym, na
wyjsciach cewek sterujacych Y11 Y2 elektrozaworu rozdzielajacego jest sygnat zero,
a licznik nie zlicza opakowan.

Weisniecie przycisku 51 START powoduje, iZ mechanizm sterowniczy
przechodzi ze stanu GOTOWQSC do stanu PRACA, licznik rozpoczyna zliczanie,
a siownik wykonuje prace cykliczng i zsuwa kolejno opakowania do pojemnika. Po
zatadowaniu 5 sztuk opakowan lampka konirola zaczyna Swiecié Swiattem ciaglym
i mechanizm sterowniczy przechodzi w stan GOTOWOSC. )

Ze stanu PRACA mechanizm sterowniczy przechodzi w stan POSTOJ, gdy
operator nacisnie przycisk POSTOJ, lub czujnik B3 wykryje brak opakowan
w magazynie odpadowym. Wowczas siownik przestaje wykonywac prace (na
wyjsciach cewek sterujgcych Y1 i Y2 elekfrozaworu rozdzielajacego jest sygnat
zero), licznik wstrzymuje zliczanie, a lampka kontrolna H3 zaczyna swiecic swiattem
mrugajacym. )

Powrot ze stanu POSTOJ do stanu PRACA jest moZliwy poprzez wcisniecie
przycisku START pod wamunkiem, Ze czujnik B3 wyknywa opakowania w magazynie.
Wowczas silownik wznawia prace cykliczna, lampka H3 gasnie, a licznik kontynuuje
Zliczanie.

Mechanizm sterowniczy z kaZdego stanu mozZe przejsc do stanu STOP
poprzez wcisniecie przycisku STOP (przycisk bistabilny). W stanie STOP silownik nie
wykonuje ruchow (na wyjsciach cewek sterujacych Y1 i Y2 elektrozaworu
rozdzielajacego jest sygnal zero), a wartosé aktualna Iicznikarurstawiana jestna 0. Za
stanu STOP mozZna przejsc wylacznie do stanu GOTOWOSC poprzez wycisniecie
przycisku STOP.
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B1

Rys. 1 Schemat urzadzenia do automatycznego podawania opakowan

R

QOLICZANIE ZAKOMCZONE

00 -0

POSTOY STOP

Rys. 2 Rozmieszczenie elementow na pulpicie sterowniczym

S e

Rys. 3 Schemat polaczen podzespolow pneumatycznych urzadzenia
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Tabela 1.

Wykaz elementow mechanizmu sterowniczego urzadzenia
do automatycznego podawania opakowan

Lp.

Mazwa

Cznaczenis
(symbol}

Wybrane parametry katalogowe

Sterownik FLC

PLC

Mapiecie zasilania: 24 WV OC

Modut wejsciowy: minimum & wejsc 24 W DC
Modut wyjSciowy: minimum 3 wyjscia 24 WV DC
Montaz: szyna TH 35 lub inny sposob
mocowania do phyty

Programator: komputer klasy PC

Jezyk pragramaowania: LAD luk FBD

Cewki elektrozawonu
52

1
Y2

Cewka o napieciu 24 W DC.

Zasilenie cewki Y1 wymusza ruch silownika o
przod”.

Zasilenie cewki Y2 wymusza ruch silownika o

tyl".

Czujniki
kontaktronowe
silownika

B1
B2

Mapiecie znamionowe: 24\ DC.

Wryijscie typu PNP, styk NO.

Detekcja pola magnetycznego wytwarzanego
przez thok siownika.

Montaz na korpusie sitcwmika.

Aktywacia czujnika B1 — thok sibownika
schowany (pozycja oyl

Aktywacja czujnika B2 — tiok sifowmnika
wysuniety (pozycja jpradd”).

Czujnik optyczmy
odbicicwy

B3

Mapiecie znamionowe: 24\ DC.

Wryijscie typu PNP, styk NO.

Czujnik optyczny cdbiciowy reagujgcy na
obecnost opakowan W magazynie.

Aktywacja czujnika B3 swiadczy o obecnosci
opakowan w magazynie, a dezaktywacja o ich
braku.

Przycisk START i
POSTO

31
o

Przycisk zwiemy MO o samoczynnym powrocie
[monostabilmy ],

Un==230V. h=15 A

Montaz : szyna TH 35 lub inny sposab
mocowania do phyty.

Przycisk STOP

Przycisk rozwierny NC z ryglem, bez
samoczynnego powrotu (bistabilny),
Un==230V. In=154

Montaz : szyna TH 35 lub inny sposab
mocowania do phyty.

Przycisk pelni funkcje zatrzymania awaryjnego
MESTYY.

Lampka

H3

Lampa z zarowka 5 W / 24 WV DC
Zaswiecenie lampki swiatlern cigglym
sygnalizuje wypchniecie 5§ szt. cpakowan z
magazynu do pojemnika. Miganie lampki
sygnalizuje stan POSTO.
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W pracy egzaminacyjnej oceniane byty elementy:

Projekt realizacji prac

1.

2.

Tytut pracy egzaminacyjnej zgodny z trescig zadania.
Zatozenia do projektu realizacji prac wynikajgce z tresci zadania i zatgcznika.

Wykaz dziatan zwigzanych z montazem, oprogramowaniem i uruchomieniem
mechanizmu sterowniczego do automatycznego podawania opakowan.

Wykaz elementéw, narzedzi i sprzetu kontrolno-pomiarowego, potrzebnych do
montazu i oprogramowania mechanizmu sterowniczego.

Algorytm dziatania urzadzenia sterowniczego w formie listy krokéw lub schematu
blokowego.

Dokumentacja z wykonania prac

1.

Uzupetniong liste przyporzadkowania oraz schemat potgczen elementéw wejsciowych i
wyjsciowych ze sterownikiem PLC.

Whioski dotyczgce prawidtowosci dziatania programu sterowniczego.

Podpisany numerem PESEL jeden zrzut ekranu zawierajgcy program zatadowany do
pamieci sterownika wraz z komentarzami wyjasniajgcymi dziatanie programu.

Projekt realizacji prac

Ad. 1. Tytut pracy egzaminacyjnej zgodny z tre$cig zadania

Na ogdt zdajacy poprawnie formutowali tytuty swoich prac egzaminacyjnych. Odnosili sie

w nich zaréwno do zakres prac, jakich miat dotyczy¢ projekt (np. montaz, zaprogramowanie,

uruchomienie ukfadu sterowania) jak nazwy urzadzenia (mechanizm sterowniczy do

automatycznego podawania opakowan).

Ponizej przedstawione zostaty fragmenty prac egzaminacyjnych zawierajgce poprawnie

sformutowane tytuty.

Przyktad 1
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Przyktad 2
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Tylko w nielicznych pracach zabrakio poprawnie sformutowanego tytutu. W tych
przypadkach zdajgcy odnoszac sie do zakresu prac nie uwzgledniali programowania
mechanizmu sterowniczego. Zdarzaty sie tez prace, w ktorych zdajacy pisali jedynie
»,Programowanie mechanizmu sterowniczego do automatycznego podawania opakowan”.

Ad. 2. Zatozenia wynikajace z tresci zadania i rysunkow

Nie wszyscy zdajacy poradzili sobie z poprawnym sformutowaniem zatozen. Jednak
wiekszos¢ z nich wyselekcjonowata z tresci zadania prawie wszystkie niezbedne do
wykonania zadania informacje. Zdajacy uwzgledniali tu zarowno informacje ogdlne,
dotyczace typu i funkcji elementdéw uktadu, jak i logiki dziatania uktadu sterowania.

Ponizej przedstawione zostaty fragmenty prac zawierajgce dos¢ poprawnie
sformutowane zatozenia. Ich wada jest to, ze sg zbyt obszerne. tatwiej sie korzysta
z informacji, ktére sg podane w bardziej skondensowanej formie. Wowczas tatwiejsze jest
poszukiwanie informacji potrzebnych przy opracowywaniu kolejnych elementéw pracy
egzaminacyjnej np. przy opracowywaniu algorytmu, czy tez przy pisaniu programu.
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Przyktad 2
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W wielu pracach zdajacy nie uwzgledniali w zatozeniach nastepujacych informacji:

— ukfad sterowania z wykorzystaniem PLC,

- elementem wykonawczym elektrozawor,

- typ detektordw potozenia ttoka sitownika - czujniki kontaktronowe,

- typ czujnika do wykrywania obecnosci opakowan - czujnik optyczny.

Niestety wielu zdajgcych zamiast dokonaé analizy tresci zadania i wyselekcjonowaé
istotne informacje przepisywato tres¢ zadania i zatagcznikow.

Niektorzy nie okreslali w zatozeniach funkcji, ktére miaty petni¢ poszczegdlne elementy
w mechanizmie sterowania.
Ad. 3. Wykaz dziatan zwigzanych z montazem, oprogramowaniem i uruchomieniem

mechanizmu sterowniczego do automatycznego podawania opakowan

W wykazie dziatan zdajacy stusznie uwzgledniali: montaz mechaniczny urzadzen
i elementéow uktadu sterowania, wykonanie potaczen elektrycznych miedzy przyciskami
i czujnikami a wejsciami sterownika oraz miedzy cewkami elektrozaworu ilampkami
sygnalizacyjnymi a wyjsciami sterownika, sprawdzenie poprawnosci pofgczen elektrycznych,
napisanie izasymulowanie dziatania programu, zafgczenie zasilania ukfadu, wgranie
programu do sterownika i przetestowanie/uruchomienie uktadu mechanizmu sterowniczego
do automatycznego podawania opakowan.

Ponizej przedstawione zostaty fragmenty prac zawierajgce stosunkowo poprawne

wykazy dziafan.
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Drugi przyktad zawiera prawie kompletny wykaz czynnosci prowadzacych do
zmontowania, oprogramowania i uruchomienia mechanizmu sterowniczego do
automatycznego podawania opakowan. Brakuje w nim montazu sterownika oraz

uruchomienia ukfadu po przestaniu do sterownika przetestowanego programu.
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Przyktad 2

W tym przyktadzie wykaz dziatan zawiera jest prawie kompletny Brakuje w nim montazu
mechanicznego sterownika oraz uruchomienia uktadu po przestaniu do sterownika
przetestowanego programu.
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Do najczesciej pomijanych w wykazie dziatan nalezaty:
- sprawdzenie poprawnosci potgczen elektrycznych,
- zatgczenie zasilania uktadu sterowania przed przystgpieniem do uruchomienia uktadu.
Czesto brakowato rowniez:
— odtgczenia zasilania przed przystgpieniem do pracy,
- montazu elementéw ukfadu sterowania,
- uruchomienia uktadu sterowania mechanizmem do automatycznego podawania
opakowan.
Ad. 4. Wykaz elementdw, narzedzi i sprzetu kontrolno-pomiarowego, potrzebnych
do montazu i oprogramowania urzadzenia sterowniczego
W tym elemencie pracy zdajacy powinni byli wymienic¢ elementy projektowanego uktadu
sterowania oraz narzedzia i sprzet kontrolno-pomiarowy niezbedne do wykonania zadania.
Nalezato do tego wykorzystac¢ informacje zawarte miedzy innymi w tabeli 1 w zatgczniku 1.
Wiekszos¢ zdajacych nie miata wiekszych problemdéw z opracowaniem wykazow.
Ponizej przedstawione zostaty fragmenty prac zawierajgce kompletne wykazy.
Przyktad 1

W tym przyktadzie zdajacy niepotrzebnie umiescili w nich przewody, ktdre s materiatami,
a nie elementami uktadu.
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Zdarzaty sie prace, w ktérych zdajgcy pomijali w wykazie elementy ukfadu sterowania
wymieniajac jedynie narzedzia i sprzet kontrolno-pomiarowy.

Czestym btedem popetnianym przez zdajacych byto wpisanie cewek elektrozaworu,
ktore sg czescig sktadowg elektrozaworu, a nie elementem ukfadu sterowania. Nalezato
wymienic¢ elektrozawor okreslajgc dodatkowo jego typ.

Zdarzato sie réwniez, ze zdajacy w swoich wykazach podawali informacje zbyt ogdlne.
Nie okreslali:

- rodzaju stosowanych czujnikéw,
- rodzaje zestykdw stosowanych czujnikdw i przyciskow,
— rodzaju elektrozaworu.

Najczesciej pomijanym w wykazie elementem byto oprogramowanie specjalistyczne
niezbedne do zaprogramowania sterownika.

Ad. 5. Algorytm dziatania urzagdzenia sterowniczego w formie listy krokéw lub schematu
blokowego.

W tym elemencie pracy zdajacy powinni przedstawi¢ w sposdb graficzny (schemat
blokowy) lub w postaci kolejnych krokéw logike dziatania uktadu sterowania mechanizmem
do automatycznego podawania opakowan. Nalezato tu przede wszystkim wykorzystac
informacje zawarte w opisie dziatania ukfadu sterowania. Niestety niewielu zdajgcych
poradzito sobie z tym zadaniem.

Ponizej przedstawione zostaty fragmenty prac egzaminacyjnych zawierajace stosunkowo
poprawne algorytmy dziatania uktadu sterowania.

Przyktad 1

W powyzszym przykfadzie zdajacy graficznie przedstawit algorytm dziatania mechanizmu
sterowniczego. Uwzglednit gtéwne warunki zmiany standéw uktadu. Popetnit jednak kilka
btedow:

- przejécie do stanu PRACA ze stanu GOTOWOSC mozliwe jest przy nienaci$nietym
przycisku S3,

- przejécie ze stanu PRACA do stanu GOTOWOSC i ciggte $wiecenie lampki H3 -
nieuwzglednienie stanu POSTOJ do ktérego miato by¢ przejécie po naciénieciu
przycisku S2 lub w przypadku sygnatu braku elementéw w magazynie.

- brak przejscia do stanu STOP z dowolnego stanu przy wcisnietym S3.
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Ten element rozwigzania pracy egzaminacyjnej nalezat do najstabiej wykonywanych
przez zdajacych. Bardzo czesto byt pomijany albo przedstawiany w formie opisu, co nie
spetniato wymogoéw zadania. Zdarzaty sie prace, w ktérych umieszczano zamiast algorytmu
program napisany w jezyku FBD albo algorytm opracowania projektu realizacji prac, a nie
algorytm dziatania projektowanego urzgdzenia. W wielu pracach zdajagcy w ogéle nie
uwzgledniali stanow w jakich mogto sie znajdowac urzadzenie w wyniku zaistniatych zdarzen.
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Dokumentacja z wykonania prac

Ad. 6. Uzupetniona lista przyporzagdkowania oraz schemat potaczen elementéw
wejsciowych i wyjsciowych ze sterownikiem PLC.

Wielu zdajgcych poprawnie sporzadzito liste przyporzagdkowania i narysowato schemat
potaczen elementédw wejsciowych i wyjsciowych ze sterownikiem PLC . W przygotowane;j
tabeli podali typ sterownika, ktéry znajdowat sie na ich stanowisku oraz liczbe wejs¢ i wyjs¢
sterownika, a takze wpisali uzywane w swoim programie operandy absolutne przypisujac je
odpowiednim operandom symbolicznym. Poprawnie takze okreslili funkcje elementéw
petnione w ukfadzie sterowania. Rowniez schematy potgczen w wiekszosci przypadkow
narysowane byly poprawnie. Zawieraty wifasciwe symbole elementéw wystepujacych
w uktadzie sterowania.

Ponizej zamieszczony zostat fragment pracy egzaminacyjnej zawierajgcy przyktad

poprawnie sporzadzonej listy przyporzagdkowania.

Przyktad 1
LISTA PRZYPORZADKOWANIA
Typ sterownika PLC dieamian,, Dimatic 54200
Liczba wejs¢ cyfrowych B,
Liczba wyjs$é cyfrowych 5 S
Oparand Op o
Lp :Lljgilﬂ:‘n? 55-,-mpnnu;i?:zn-r- Dis
g T " e I
w1
A ., 4
= =2
T 4.0 -
=} 7
I — 14"
|'|_ L
EZ
== s ol A
- P s !
o o f e LT
(=3,
- 5 -_::: (=
o il 2

Dor = Ha
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- pominiecie typu sterownika,
— liczba wejs¢ i wyjs¢ odpowiadajgca liczbie wykorzystanych w programie wejsc i wyjsé,
— uzycie adreséw wejs¢ i wyjs¢ nie odpowiadajgcych uzytym w programie operandom.
Zdarzaty sie tez prace, w ktérych ten element zostat catkowicie pominiety.
Ponizej zamieszczone zostaty fragmenty prac egzaminacyjnych zawierajgce przyktad
poprawnie sporzadzonej listy przyporzagdkowania.

Przyktad 2

Na ponizszym schemacie czujniki kontaktronowe iczujnik optyczny narysowano za
pomocg symbolu ogdlnego.

Przyktad 3

Na powyzszym schemacie zdajacy narysowat zasilanie sterownika, poprawne symbole
przyciskow, czujnikéw, elektrozaworéw i lampki. Zabrakto tu jednak oznaczenia lampki
sygnalizacyjne;j.
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W przypadku schematéw elektrycznych mechanizmu sterowania do najczesciej
popetnianych btedéw nalezaty:

— brak oznaczen elementéw (lampki sygnalizacyjnej, elektrozaworu czy czujnikdw),
— pominiecie zasilania sterownika PLC,
- btedne symbole czujnikéw kontaktronowych i optycznego.

Wielu zdajacych zamiast czujnikow, wystepujacych w uktadzie, btednie umieszczato na
schemacie symbole przyciskow, ktore znajdowaty sie na makiecie na stanowisku
egzaminacyjnym.

Zdarzaty sie prace, w ktérych zdajacy nie narysowali schematu elektrycznego ukfadu
sterowania. Brak schematu elektrycznego uktadu sterowania, listy przyporzadkowania oraz
komentarzy w programie nie pozwalat na analize dziatania programu.

Ad. 7. Whnioski dotyczace prawidtowosci dziatania programu sterowniczego.

Na tym etapie zdajgcy powinni byli oceni¢ dziatanie napisanego przez siebie programu,
w kontekscie zgodnosci z opisem dziatania zamieszczonym w zadaniu.

Ponizej przedstawiony zostat fragment pracy egzaminacyjnej zawierajacy poprawnie
sformutowany wniosek
Przyktad 1

Ten element w wielu przypadkach byt catkowicie pomijany przez zdajgcych. Nie
podsumowywali oni wynikdw swojej pracy. Cze$¢ umieszczonych wnioskdw nie byta
adekwatna do faktycznej poprawnosci dziatania zamieszczonego programu sterowniczego.
Ad. 8. Podpisany numerem PESEL jeden zrzut ekranu zawierajacy program zatadowany do

pamieci sterownika wraz z komentarzami wyjasniajacymi dziatanie programu.

Na tym etapie realizacji zadania egzaminacyjnego zdajacy powinni byli wykona¢ wydruk
zrzutu ekranowego programu, ktory wczesniej zostat przestany do sterownika,
przetestowany. Program powinien by¢ opatrzony komentarzami dotyczgcymi dziatania
poszczegdlnych linii/fragmentéw.

Ponizej przedstawione zostaly w miare poprawnie dziatajgce programy spetniajgce
warunki okreslone w zadaniu.
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Przyktad 1
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Melwoik 3
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Zamieszczony powyzej program realizuje zatozenia zawarte w zadaniu oraz zawiera

komentarze opisujgce dziatanie poszczegdlnych jego linii.
Przyktad 2

W ponizszym przyktadzie komentarze dotyczace dziatania programu zostaty potaczone

i umieszczone pod grupa linii realizujgcych dang funkcje uktadu.

1. Zrzut ekranu wraz z komentarzami wyjasniajacymi dzialanie programu

[PROGRAM COMMENTS |
Network 1 Metwork Title
[ Network Corament |
5310.2 B3I0.5 51100 M0.0
— —— —— <)
H3.00.2
—(r)
Spmbol o IAddress [ Comment - I
B3 105 | DBECNOSC OPAKDWAN W MAGAZYNIE
H3 Qo2 | SYGNALIZAC)A -
§1 lIoo START
[S3 o 0.2 5T0P
Network 2
I ]
M0.0 B1:10.3 ¥1:Q0.0
l | 1 g
I 1 [ N )
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B o3 TEOK SIEDOWNIKA SCHOWANY — |

27



Metwork 3

M0.0 B210.4 Y2:Q0.1
| 1 |
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NETWORKI1 — chiéniqt} przycisk S3(NC), obecnosé opakowan w magdzynie
opadowym (B3) oraz weisnigcie przycisku S1 (NO) powoduje przejscie mechanizmu ze
stanu GOTOWOSC (RESET H3) do stanu PRACA (SET M0.0)

NETWORK2 i 3 — Gdy aktywny stan PRACA (M0.0) i ttoczysko jest wsuniete (B1) to
tloczysko zaczyna sie wysuwac (Y1) i jesli aktywny stan PRACA (M0.0) i tloczysko jest
wysunigte (B2) to ttoczysko zaczyna sig wysuwaé (Y2)
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Symbol | Address | Comment
B3 105 | DBECNOSC DPAKOWAN W MAGAZYNIE
52 |E|T _I'D:HDJ
53 0.2 STOP

NETWORK 4 — Schowanie si¢ tloczyska (Y2) powoduje zliczenie jednego sygnatu przez
licznik C1, resetuje go przejscie w stan STOP oraz zliczenie 5 sztuk opakowan (C1)
NETWORK 5 - Zliczenie 5 sztuk opakowan resetuje stan PRACA

NETWORK 6 — Wycisniety przycisk STOP (S3), wiaczony stan pracy (M0.0) i brak
opakowan w magazynic (NOT B3) lub weiénigcie przycisku Postoj (S2) powoduje
wlaczenie sie stanu POSTOJ i wylaczenie stanu PRACA
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Network 7
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NETWORK 7 — Pojawienie si¢ opakowan w magazynie opadowym (B3) oraz wcisnigcie
przycisku START (S1) powoduje wytaczenie stanu POSTOI
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NETWORK 8 — Brak sygnalu z timera T38 oraz wilaczony stan POSTOJ wiaczaja
odliczanie timera T37

NETWORK 9 — Sygnal z timera T37 wlacza odliczanie timera T38

NETWORKI10 — Sygnat z timera T37 lub wylaczony stan PRACA i wylaczony stan
POSTOJ i wycisnigty przycisk STOP (S3) powoduije zapalenie sie lampki (H3)
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L_ _]
53102 !'MD.U
|
{ 7} {r)
mM0.1
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53 10.2 ST0P

NIE'TWORK 11 — Weisnigeie przycisku STOP (83 NC) powoduje wytaczenie stanu
PRACA oraz wylaczenie stanu POSTOJ
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Do najczesciej popetnianych w programach bteddéw nalezato:

- uzycie w programie przycisku STOP jako przycisku zwiernego, co nie byto zgodne
z warunkami zadania,

- wyzerowanie licznika w przypadku braku elementéw w magazynie,

- nieuwzglednienie sygnatu z czujnika obecnosci opakowan B3 przy przejsciu do stanu
POSTOJ,

- uzywanie operandow niezgodnych z listg przyporzagdkowania,

Zdarzato sie, ze zdajgcy wprowadzali do programu dos$¢ duzo markerow. Nie jest to
btedem. Sprawiato jednak, ze program stawat sie mato przejrzysty i tatwo mozna byto sie
pogubi¢ i popetni¢ btedy. Zatem posrednio duza liczba markeréw mogta wptyngé
poprawnos¢ rezultatu koncowego.

Duzym problemem byla w wielu pracach egzaminacyjnych nieczytelno$¢ zrzutéw
ekranowych. W przypadku programéw napisanych w jezyku LAD zdarzato sig, ze tlo bylo
zbyt ciemne i niemozliwe bylo odczytanie nazw uzytych operandoéw, a niekiedy rozdzielczo$¢
dotaczonych wydrukéw byta bardzo niska. W przypadku programow napisanych w jezyku
FBD duzym problemem byto pokrywanie si¢ linii aczacych poszczegolne bloki programu.

W wielu rozwiazaniach nie znalazta si¢ informacja dotyczaca ustawien zastosowanych
blokéw czasowych. W programie zastosowany zostal timer, jednak zdajacy nie podat
informacji na temat jaka ustawit funkcje i jaki czas.

W tresci zadania bylo wyraznie zapisane, Ze nalezy wykona¢ jeden zrzut ekranu
zawierajacy program zaladowany do sterownika wraz z komentarzami. Wielu zdajacych nie
zastosowato si¢ do tych wytycznych. Zamieszczali po kilka zrzutow. Niektorzy dotaczali
zrzuty programu przedstawiajace kolejne stany dziatania programu (animacja).

Zdarzaly si¢ prace, do ktorych zamiast zrzutow ekranu dotaczane byly wydruki
programu, co tez nie byto zgodne z poleceniem.

Praca jako catos¢

Dodatkowymi elementami branym pod uwage przy ocenianiu pracy byty: jej
uporzadkowanie, jezyk i terminologia uzywane przez zdajacego oraz estetyka i czytelnosc.
Zdajacy w wigkszo$ci pisali starannie i czytelnie. Jednak zdarzaly si¢ prace napisane
niestarannie, chaotycznie z duza liczba bledow ortograficznych. Dos¢ czesto pojawiaty sie¢
niepoprawne nazwy narzedzi.

Czes¢ zdajacych umieszczata w pracy dodatkowe informacje dotyczace np. warunkéw
eksploatacji projektowanego mechanizmu sterowniczego do automatycznego podawania
opakowan. Nie podlegato to ocenienie.

Niestety zdarzali sie zdajacy, ktdrzy w bardzo niewielkim stopniu zrealizowali zadanie
egzaminacyjne. Pomijali w catosci niektére elementy wymagane w rozwigzaniu zadania.
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