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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Montaz urzadzen i systemow mechatronicznych
Oznaczenie kwalifikacji: E.03
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego™

. . Miejsce na naklejke z numerem
Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

E.03-01-15.08
Czas trwania egzaminu: 240 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
_ Rok 2015
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

10.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swdj numer PESEL
1 naklej naklejke z numerem PESEL 1 z kodem osrodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:

- swdj numer PESEL*,

- symbol cyfrowy zawodu,

- oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu czes$¢ praktyczng egzaminu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 4 strony i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglo$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego czesé
praktyczng egzaminu (ZNCP).

Zapoznaj si¢ z tre$cig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

Czas rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy ZNCP.
Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zgltos gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia 1 poczekaj na decyzje przewodniczacego ZNCP.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego ZNCP.

Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie praktyczne

Zmontuj na plycie montazowej uktad elektropneumatyczny przedstawiony na Rys. 2 i Rys. 3. Niezbedne
do montazu elementy wybierz ze sprz¢tu zgromadzonego na stanowisku egzaminacyjnym. Przed
zamontowaniem sprawdz, czy sg sprawne.

Elementy pneumatyczne i elektryczne rozmies¢ zgodnie z Rys. 1. Polgczenia elektryczne wykonaj
przewodami LY 1 mm* zakonczonymi tulejkami zaciskowymi.

Sprawdz poprawno$¢ wykonania montazu. Wykonaj odpowiednie pomiary. Wyniki zapisz w Tabeli 1
Protokol z wykonania pomiarow. Wypehij Tabele 2. Zasada dzialania ukiadu elektropneumatycznego.
Uwaga!

Przed podlaczeniem elementow do sterownika PLC zapoznaj si¢ z opisem sposobu podiaczenia do
sterownika PLC zasilania oraz elementéw wejsciowych 1 wyjsciowych. Po wykonaniu zadania podtacz
uktad do =zasilacza, ale nie wiaczaj zasilania elektrycznego i pneumatycznego. Zmontowany uktad
pozostaw na stanowisku egzaminacyjnym.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:
— zmontowany uktad elektropneumatyczny,

— protokdt z wykonania pomiaréw — tabela 1,
— zasada dzialania ukfadu elektropneumatycznego — tabela 2
oraz

przebieg montowania uktadu elektropneumatycznego.
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Korytko grzebieniowe

Rys. 1. Schemat rozmieszczenia elementow na plycie montazowej.
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Rys. 2. Schemat podlaczenia elementow do sterownika PLC.

Rys. 3. Schemat polaczen pneumatycznych.
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Tabela 1. Protokol z wykonania pomiarow

Pomiar rezystancji — ocena (w ocenie ciggtosci potgczenia wpisz ciggfy lub przerwa a w ocenie sprawnosci cewki

elektrozaworu sprawna lub niesprawna

Ciggtos¢ potaczenia

w o k
Lp. Odcinek pomiaru artosc" Jedn.ost @ lub sprawnos¢ cewki
rezystancji miary
elektrozaworu
1. | L+/wejscie +24 V PLC
2. | L-/wejscie 0V PLC
3. | L+/wejscie 0 PLC (przed wcisnieciem SO)
4. | L+/wejscie 0 PLC (po wcisnieciu SO)
5 L+/wejscie 1 PLC

(przed wcisnieciem S1)

6. | L+/wejscie 1 PLC (po wcisnhieciu S1)
7 L+/wejscie 2 PLC (przed zatgczeniem S2) sitownik
" | wysuniety
8 L+/wejscie 2 PLC (po testowym zatgczeniu S2) sitownik
" | wsuniety
9 L+/wejscie 3 PLC (przed zatgczeniem S3) sitownik
" | wsuniety
10 L+/wejscie 3 PLC (po testowym zatgczeniu S3) sitownik
" | wysuniety
11. | L-/wyj$cie O PLC
12. | L-/wyjécie 1 PLC
Tabela 2. Zasada dzialania ukladu elektropneumatycznego
Okresl, czy stwierdzenie jest prawdziwe (tak) lub nieprawdziwe (nie),
wpisujac znak ,x” w odpowiedni kwadracik
Elektrozawor rozdzielajgcy 1V1 podtgczony jest w taki sposéb, ze po .
1. . . . . . O tak O nie
wigczeniu cewki YO ttoczysko sitownika A1l wysunie sie.
Elektrozawor rozdzielajgcy 1V1 podtgczony jest w taki sposéb, ze po .
2. . . . . S O tak O nie
wigczeniu cewki Y1 ttoczysko sitownika Al wsunie sie.
Zawory 1V2 i 1V3 podfaczone sg w taki sposéb, ze spowalniajg ruch .
3. . . . O tak d nie
ttoczyska sitownika przy wysuwaniu.
A Zawory IV? i 1Y3 podtaczone SQ.W taki sposdb, ze spowalniajg ruch O tak O nie
ttoczyska sitownika przy wsuwaniu.
Zestyk tacznika kraricowego S2 jest zamkniety przy wsunietym, .
5. . . . O tak d nie
a otwarty przy wysunietym ttoczysku sitownika.
Zestyk tacznika krancowego S3 jest otwarty przy wsunietym, .
6. . . . . O tak O nie
a zamkniety przy wysunietym ttoczysku sitownika.
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