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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

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

Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejke z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

E.03-01-17.01
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
. Rok 2017
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

(8]

10.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem o$rodka.

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

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 5 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglto$ przez podniesienie r¢ki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczacego zespotu
nadzorujacego.

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

Po wuzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie egzaminacyjne

Zmontuj na ptycie montazowej uktad elektropneumatyczny zgodnie ze schematami przedstawionymi na
rysunkach 2 i 3, elementy uktadu rozmies$¢ zgodnie z rysunkiem 1. Niezbedne do montazu elementy wybierz
ze sprzetu zgromadzonego na stanowisku egzaminacyjnym i poprzez ogledziny sprawdz, czy nie maja
widocznych uszkodzen. Potaczenia pneumatyczne wykonaj odpowiednio docietymi odcinkami przewodu
pneumatycznego. Polaczenia elektryczne wykonaj przewodami LgY 1 mm?®, zakonczonymi tulejkami
zaciskowymi. Przewodem z izolacja koloru bragzowego potacz elementy uktadu z listwg L+, przewodem
z izolacja koloru niebieskiego potacz elementy uktadu z listwa L-, natomiast przewdd z izolacja koloru
czarnego wykorzystaj do pozostatych potaczen. Wszystkie czynnosci wykonuj zgodnie z przepisami BHP.

Sprawdz poprawno$¢ montazu i wykonaj pomiary kontrolne, a ich wyniki zapisz w tabeli 1. Protokot
z wykonania pomiarow kontrolnych. Na podstawie schematdéw przedstawionych na rysunkach 2 1 3 wypehnij
tabele 2. Analiza dzialania elementéw uktadu elektropneumatycznego.

Po zakonczeniu montazu 1 wykonaniu pomiaréw kontrolnych uporzadkuj stanowisko.

Zglo§ zakonczenie pracy przewodniczacemu ZN. Zmontowany uklad pozostaw na stanowisku
egzaminacyjnym.
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H2 - lampka czerwona
H3 - lampka Zélta

lHl - lampka zielona

Rysunek 1. Schemat rozmieszczenia elementow ukladu elektropneumatycznego na plycie montazowej.
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Rysunek 2. Schemat ideowy polaczen elektrycznych w ukladzie elektropneumatycznym.
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Rysunek 3. Schemat polaczen pneumatycznych ukladu elektropneumatycznego.

Strona3z5



Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedg 4 rezultaty:

oraz

protokot z wykonania pomiaréw kontrolnych — tabela 1,

cze$¢ pneumatyczna uktadu elektropneumatycznego,

czes$¢ elektryczna uktadu elektropneumatycznego,

analiza dziatania elementow uktadu elektropneumatycznego — tabela 2

przebieg montazu uktadu elektropneumatycznego.

Tabela 1. Protokol z wykonania pomiarow kontrolnych

Pomiar rezystancji wybranych potgczen i elementdéw elektrycznych
(w kolumnie ocena ciggtosci potaczenia wpisz , ciggty” lub ,, przerwa”)

Lp. Odcinek pomiaru Wartoéc’u Jedn.ostka Ocena ciqg’f}os’ci
rezystancji miary potaczen

1. | listwa L—/ zacisk O V PLC

2. | listwa L+ / wejscie WE1 PLC (przed wcisnieciem S1)

3. | listwa L+ / wejscie WE1 PLC (po wecisnieciu S1)

4. | listwa L+ / wejscie WE2 PLC (przed wcisnieciem S2)

5. | listwa L+ / wejscie WE2 PLC (po wecisnieciu S2)

6. | listwa L+ / zacisk + lampki H1 (zielonej)

7. | listwa L + / zacisk + lampki H2 (czerwonej)

8. | listwa L—/ zacisk — lampki H3 (z6ttej)

9. | listwa L—/ wyjsScie WY1 PLC

10. | listwa L—/ wyjscie WY3 PLC

Strona4z5




Tabela 2. Analiza dzialania elementow ukladu elektropneumatycznego

Okresl, czy stwierdzenie jest prawdziwe (tak) lub nieprawdziwe (nie), wpisujac ,,X” w odpowiedni kwadracik

Elektrozawdr rozdzielajagcy 1V1 podtgczony jest w taki sposdb, ze po witaczeniu cewki

Y1 ttoczysko sitownika Al wysunie sie. [ tak [ nie
Zawoér 1V2 podtgczony jest w taki sposdb, ze mozina regulowaé¢ predko$é¢ ruchu O On
ttoczyska sitownika Al przy wsuwaniu sie. tak nie
Elektrozawdr rozdzielajgcy 2V1 podtaczony jest w taki sposdb, ze po wytaczeniu cewki O O i
Y2 ttoczysko sitownika A2 samoczynnie wsunie sie. tak nie
Czujnik B2 zamontowany jest w taki sposdb, ze jego zataczenie i podanie sygnatu na 0O O
wejscie WE4 sterownika PLC nastgpi przy wsunietym ttoczysku sitownika A1l. tak nie
Czujnik B3 zamontowany jest w taki sposdb, ze jego zataczenie i podanie sygnatu na 0O On
wejécie WES sterownika PLC nastapi przy wsunietym ttoczysku sitownika A2. tak nie
Manometr kontrolny zainstalowany w ukfadzie mierzy warto$¢ cisnienia sprezonego

Ltak | [ nie

powietrza w przewodach tylko po zatgczeniu cewki Y2.

Po zatgczeniu zasilania elektrycznego uktadu elektropneumatycznego, gdy sterownik
PLC jest w stanie STOP (nie pracuje, nie realizuje programu), $wieci sie lampka H2 | [] tak O nie
(czerwona).

Zasilenie cewki przekaznika K1 powoduje wytgczenie lampki H2 (czerwonej). [ tak 1 nie

Zasilenie cewek przekaznikéw K1 i K2 powoduje zatgczenie lampki H1 (zielonej) i lampki
H3 (z6ttej) oraz wytaczenie lampki H2 (czerwonej).

[ tak [ nie
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