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Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie obslugi liniowej statkow powietrznych i obslugi hangarowej

wyposazenia awionicznego

Oznaczenie kwalifikacji: E.17
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego™

Miejsce na naklejk¢ z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem o$rodka

E.17-01-17.06
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2017
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejk¢ z numerem PESEL i z kodem osrodka.

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

— swoj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 16 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

Zapoznaj si¢ z trescig 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 zespohlu
nadzorujacego.

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

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

Po uzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ salg/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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

W ramach obstugi hangarowej $miglowca:

wyznacz warto$ci bledow wysokosciomierza WD-10 nr 7103021 i predkosciomierza US-250
nr 7105012 oraz ocen zdatno$¢ przyrzadow do lotu — uzupenij tabele 1 i tabele 4,

narysuj dla wysokosciomierza WD-10 i predkosciomierza US-250 wykresy poprawek — tabela 2
i tabela 5,

wyszczegolnij przyczyny bledow wysokosciomierza barometrycznego WD-10 (tzw. bledy
instrumentalne) — wypelnij tabele 3,

sporzadZz wykaz czynnosci niezbednych do wykonania wiazki przewodoéw elektrycznych skrzynki
rozdzielajacej — wypelnij tabele 6 na podstawie Instrukcji wykonywania lutowanych wigzek
elektrycznych,

sporzadZz wykaz materiatow i narzedzi niezbednych do wykonania wigzki przewodéw elektrycznych
skrzynki rozdzielajgcej — wypetnij tabele 7 i tabelg 8,

oblicz warto$¢ spadku napigcia pomigdzy pinem 6-K2 ztacza meskiego wiazki a otworem 6-K1 zlacza
zenskiego — wypelnij tabele 9.

W miejscu podpisu wpisz swoj numer PESEL, a jako dat¢ wpisz dat¢ egzaminu.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:

btedy wysokosciomierza WD-10 nr 7103021 — tabela 1, tabela 2, tabela 3,
btedy predkosciomierza US-250 nr 7105012 — tabela 4 i tabela 5,
wykaz czynnosci niezbednych do wykonania wigzki przewodow elektrycznych — tabela 6,

wykaz materialow i narz¢dzi niezbednych do wykonania wigzki przewodow elektrycznych — tabela 7,
tabela 8,

warto§¢ spadku napiecia pomiedzy pinem 6-K2 zlagcza meskiego wiazki a otworem 6-K1 zlacza
zenskiego — tabela 9.
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1. Bledy wysokoSciomierza WD-10 nr 7103021

Badanie wysokosciomierza WD-10 nr 7103021 przeprowadzono poréwnujac wyniki wskazan przyrzadu
(kolumna 1) z wysokosciomierzem wzorcowym WD-10 nr 7030054 (kolumna 2). Badania przeprowadzono
do wysokosci 4 000 m zgodnie z WT.

Tabela 1. Wartosci bledow wysokosciomierza WD-10 nr 7103021

Wskazania wysokosSciomierza Wsk’az.am? Dopuszczalne odchytki Btedy
wysokosciomierza wskazah dla S
wzorcowego WD-10 badaneeo WD-10 sokoéciomier wysokosciomierza
Lp. nr 7030054 8 bt edieediotati WD-10 nr 7103021
hy, [m] nr 7103021 WD-10 Ah [m]
hy [m] Ah [m]
1 2 3 4
1. 0 0 0
+10
2. 500 500 220
+20
3. 1000 1000 _ 40
+20
4, 2000 2010
-40
+30
5. 3000 3020
-50
+30
6. 4000 4030 _50
Ocena zdatnosci wysokosciomierza
............. Mo s ——

Miejsce na obliczenie bledéw wysokosSciomierza
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Tabela 2. Wykres poprawek wysoko$ciomierza

WYSOKOSCIOMIERZ WD-10 DI «.ccvuuniernnnneennnieneeennnnnn

+ POPRAWKI -
h[m]
30 20 10 0 10 20 30

1000 500

2000

3000

4000

Tabela 3. Wykaz rodzajow bledéw instrumentalnych wysoko$ciomierza WD-10

Lp. Rodzaj btedu instrumentalnego

Strona 4 z 16




2. Bledy predkoSciomierza US-250 nr 7105012
Predkosciomierz badano na stanowisku do sprawdzania wskazan predkos$ciomierzy z manometrem wodnym.

Otrzymane wyniki zamieszczono w kolumnie 11 2.

Pobrano z arkusze24.pl

Dopuszczalne wartosci odchylek dla tego przyrzadu zamieszczone w WT wynoszg + 5 km/h.

Tabela 4. Wartosci bledéw predkosciomierza US-250 nr 7105012

wzorcowa ., er o . . obliczona
predkosé lotu wysokos¢ cusme:me obhcz’c'ma predkosé lotu btedy
Lp. . sfup:H::Ody dyna:ldlczne prqdl;ozc lotu Vet prz\;r:qdu
il [mm] [Pa] [m/s] olegy | lam/hl
1 2 3 4 5 6
1. 0 0,0 0,000 0,0000
2. 20 2,0 35,316 5,3692
3. 40 8,0 147,150 10,9600
4, 60 17,0 323,730 16,2564
5. 80 31,0 304,110 22,2824
6. 100 46,0 446,355 26,9952
7. 150 108,0 1059,480 41,5904
8. 200 189,0 1854,090 55,0189
9. 250 300,0 2943,000 69,3174
Ocena zdatnosci predkosciomierza
............. et

Miejsce na obliczenie bledow predkosciomierza
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Tabela 5. Wykres poprawek predkosciomierza

PREDKOSCIOMIERZ US-250 nr

60 40 20

250 200 150 100 80

+ POPRAWKI -

v[km/h]

6

4 2 0 2

4
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Instrukcja wykonywania lutowania wigzek elektrycznych

Na statkach powietrznych (SP) miedzyblokowy oraz miedzymodutowy elektryczny montaz wyposazenia
wykonywany jest za pomocg przewodow poktadowych typu:

[ —izolacja swobodnie przemieszcza si¢ wzgledem zyty przewodzacej prad,
IT —izolacja wraz z zyla przewodzaca prad tworzg zespot monolityczny.

W przewodach pokladowych, jako zyle przewodzaca prad stosuje sie drut miedziany, pokryty
elektrolitycznie cyng, srebrem lub niklem.

Lutowanie mi¢kkie
Lutowanie migkkie jest to lutowanie, przy ktorym nagrzewanie w miejscu styku laczonych materiatow

i lutowia nie przekracza 450°C.

Topniki przeznaczone do lutowania mi¢kkiego
Wedlug charakteru oddziatywania na blong tlenkow, topniki dzielg si¢ na dwie grupy:

Grupa I. Do pierwszej grupy naleza topniki, ktére aktywnie oddziatuja na btony tlenkow i rozpuszczajac je
tworzg takie warunki, ze ciekte lutowie moze bez przeszkod wchodzi¢ w kontakt z metalem podstawowym.
Naleza do nich aktywne topniki WTS (wazelina techniczna, tréjetanoloamina, kwas salicylowy, spirytus
etylowy), FCAW (chlorek cynkowy, chlorek amonowy, woda destylowana), WF13 (chlorowodorek
dwuetyloaminy, inhibitor KI-1, trojetanoloamina, spirytus etylowy) i inne. Topniki WTS i FCAW zaleca si¢
stosowa¢ do pobielania elementow stykowych, z ktorych resztki topnikow dajg sie tatwo usuwaé. Topnik
WF13 przeznaczony jest do pobielania w temperaturze do 450°C pokladowych i montazowych przewodow
elektrycznych oraz elementow stykowych, ktore pokryte sa metalami: cyno-niklem i niklem (ochronne,
antykorozyjne powtoki trudne do lutowania).

Grupa II. Topniki drugiej grupy w czasie nagrzewania i lutowania stabo oddzialujg na blonki tlenkow metali.
Shuza one do zabezpieczania przed ponownym utlenieniem powierzchni metali, z ktorych utleniona warstwa
zostala wczesniej oczyszczona. Do topnikow drugiej grupy nalezy kalafonia, jej roztwory w spirytusie i inne
topniki bezkwasowe. Wiasciwosci kalafonii jako topnika zmieniajg sie w zalezno$ci od temperatury: przy
temperaturze otaczajacego powietrza kalafonia posiada wlasciwosci ochronne, w stanie roztopionym do
temperatury 200-300°C rozpuszcza cienkg warstwe tlenku miedzi, przy temperaturze powyzej 300°C zwegla
sie i traci wlasciwosci topnika.

Lutowia przeznaczone do lutowania mi¢kkiego
Do lutowi latwotopliwych naleza lutowia, ktorych temperatura topnienia jest wyzsza niz 145°C i nie

przekracza 450°C. Do lutowania potaczen elektrycznych wyposazenia SP stosowane s3 lutowia cynowo —
ofowiowe: bezantymonowe POS40 (do blachy ocynkowanej i urzadzen elektrycznych), POS61 (do urzadzen
elektrycznych i radiowych), POS61M (do bardzo cienkich folii 0,2 mm, drutu miedzianego, obwodow
drukowanych), staboantymonowe (POSSu40-05, POSSu61-05) i antymonowe (POSSu40-2) oraz inne:
cynowe, cynowo-cynkowe i cynkowo-kadmowe., Lutowia cynowo-olowiowe produkowane sg w postaci
pretow, drutu, taSmy, proszku i rurek, wypelnionych kalafonig.
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Lutowanie przewodéw elektrycznych SP
Podczas montazu elektrycznego wyposazenia SP metoda lutowania przewody elektryczne taczone sg

lutowiami z koncowkami wtykoéw i gniazd zlaczy elektrycznych, z rurkowymi czesciami koncowek
montazowych, z réznymi koncowkami stykowymi agregatow elektrycznych oraz z oplotem ekranujacym
w celu metalizacji SP. Procesy wlasciwego lutowania i wymagania dotyczace jako$ci lutowanego potaczenia
sa w zasadzie jednakowe, ale konstrukcje polaczen sg rozne. Proces technologiczny wykonania lutowanych
potaczen elektrycznych roznych konstrukeji powinien byé wybierany z uwzglednieniem wymagan zawartych
w instrukcjach obstugi technicznej danego urzadzenia poktadowego. W instrukeji obstugi technicznej wigzki
skrzynki rozdzielczej jest zastosowane lutowie cynowo-otowiowe POS61 w postaci drutu.

Podstawowym narzedziem do lutowania polaczen przewodow z zyla miedziang przewodzaca prad sg reczne
lutownice elektryczne o roznej mocy, przewidziane do pracy w instalacji pragdu przemiennego o napigciu
36 V, czgstotliwosci 50 Hz i mocy do 180 W, Do lutowania przewodow bezposrednio w samolocie
dopuszcza si¢ wykorzystywanie instalacji pradu stalego o napigeciu 28 V. Powinny one zapewnia¢ szybkie
nagrzanie lutowanego miejsca do temperatury topnienia lutowia i stabilnie utrzymywac¢ temperaturg
lutowania w czasie pracy poprzez regulacj¢ temperatury nagrzewania lutownicy.

Moc lutownicy dobierana jest w zaleznosci od temperatury topnienia lutowia i przekroju lutowanych
przewodow. Orientacyjne zalecenia doboru lutownicy podane sa w tabeli Zalecane moce lutownic.

Tabela Zalecane moce lutownic

Przekréj przewodu [mm’]

Srednica grota lutownicy

Moc lutownicy [W]

[mm]
0,2+25 3+6 30+ 80
40+6,0 6+ 10 80+ 120
>6,0 powyzej 15 powyzej 120

W przypadkach, kiedy wigzka sktada si¢ z roznych przewodow elektrycznych, ktorych zyly powleczone sa
niklem, cyng lub srebrem, nalezy stosowac topnik WF13. Resztki topnika WF13 nalezy doktadnie usuwac po
zakonczeniu lutowania, poniewaz ma on wlasciwosci przewodzenia pradu elektrycznego i moze powodowac
utrate rezystancji izolacji ztaczy elektrycznych.

Do pobielania zlaczy elektrycznych i do taczenia metoda lutowania przewodow miedzianych z elementami
stykowymi zlaczy nalezy stosowac topnik FKSp (roztwor kalafonii w spirytusie etylowym). Dopuszczalne
jest stosowanie do pobielania koncoéwek montazowych, konicowek stykowych i stykow ztaczy elektrycznych
aktywowanych topnikow WTS i FCAW. Do odtluszczania i przemywania lutowanych przewodow
i elementow nalezy stosowac techniczny spirytus etylowy.

Wszystkie lutowia, stosowane do pobielania i lutowania, powinny by¢ przechowywane w specjalnych
naczyniach metalowych lub z tworzyw sztucznych, na ktorych powinna by¢ naklejona etykieta
z oznaczeniem marki lutowia. Kazde lutowie danej marki nalezy przechowywac¢ w oddzielnym opakowaniu.
Po otrzymaniu lutowi z magazynu nalezy w obecnosci osoby sprawdzajgcej przeprowadzi¢ cechowanie
lutowi, zaczynajac od poczatku preta. Lutowia powinno si¢ cechowac na calej dtugo$ci preta w odstepach nie
wigkszych niz 20 mm. Dopuszczalne sg roOwniez inne sposoby oznaczenia lutowi, z wyjatkiem stosowania
lakierow. Na stanowiska pracy, lutowia nalezy wydawa¢ w iloSci potrzebnej do wykonania zadania.
Wydawane czg¢sci lutowia nalezy cechowac. Podczas lutowania potaczen przewodow oznaczenie marki
lutowia powinno by¢ zachowane az do jego catkowitego zuzycia.
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Przygotowanie koncéw przewodow do lutowania
W celu polaczenia przewodow ze stykami ztaczy elektrycznych nalezy wykonac czynno$ci przygotowawcze

przy koncach przewodoéw. Do tych czynnosci naleza:

— obrobka izolacji koncow przewodow (nacigcie, zdjecie konca odcigtej izolacji z zyty),
— przygotowanie zyly przewodu do polaczenia (oczyszczenie, skrecenie i dodatkowe pobielenie drutow),

— umocowanie koncow oplotow ekranujacych i rurek (koszulek) termokurczliwych lub niekurczliwych.

Obrébka izolacji koncow przewodow
Izolacje nalezy nacina¢ i zdejmowac z kofica przewodu bezposrednio przed pobielaniem lub lutowaniem za

pomocg mechanicznych narzedzi oczyszczajacych (np. szczypce do usuwania izolacji). Elektryczny sposob
(opalanie elektryczne) zdejmowania izolacji z przewodow o matych przekrojach prowadzi do uszkodzenia
pobielajacej (srebrnej) powtoki, ,,spiekania” poszczegolnych drutoéw w zyle przewodu i kruchych przetoméw.
W  przypadku zdejmowania izolacji z koncow przewodow za pomoca mechanicznych narzedzi
oczyszczajacych powinna by¢ wykluczona mozliwos¢ uszkodzenia izolacji lub nacigcia zyty.

Dhugos¢ odizolowanej zyly przewodu przy ,,zarabianiu” koncowek stykow zlaczy elektrycznych ustala sig
w zaleznos$ci od typu zlacza elektrycznego. Powinna by¢ ona réwna glebokosci otworu w koncowee styku
plus odizolowany odcinek 13" mm miedzy zakoficzeniem koncowki styku i izolacja przewodu. Przyktadowo,
dla ztacza SZR32P10NG i SzZR32P10NS glebokos¢ otworu w koficowce styku wynosi 10 mm.

Przygotowanie zyly przewodu do polaczenia
Zyty przewodow powinny przed lutowaniem zosta¢ odtluszczone spirytusem etylowym, pokryte topnikiem

i pobielone takim lutowiem, jakie uzyte zostanie do lutowania. Przewody nalezy pobiela¢c w tyglu
z roztopionym lutowiem. Czas przetrzymywania przewodu w roztopionym lutowiu powinien wynosic¢
3+30 s. Dopuszczalne jest pobiclanie lutownicg. Temperatura lutownicy powinna przewyzszac¢ temperature
topnienia lutowia o 30+110°C. Zyly przewodéw nalezy pobielaé przy zastosowaniu pesety odpowiedniego
rozmiaru, odprowadzajacej ciepto, w celu wykluczenia mozliwosci zaciekania lutowia po zyle przewodu pod
izolacje. Strefa pobielona powinna dochodzi¢ do brzegu izolacji na nie wigcej niz 1 mm. Pobielany przewod
powinien by¢ pokryty réwna warstwa lutowia, bez ostrych wystepow, i zachowac¢ swoj naturalny wyglad,
tzn. pod lutowiem powinny by¢ widoczne zylty przewodu.

Wlutowywanie przewodéw w koncéwki zlaczy wielostykowych
Przed lutowaniem nalezy nasung¢ koszulki, opisane zgodnie z rysunkiem montazowym, a nastgpnie ustawic

lutowang wigzke przewodow w polozeniu nieruchomym tak, zeby zapewni¢ wspolosiowosé lutowanych
elementow. W tym celu nalezy wstepnie wypelniony lutowiem styk zlacza elektrycznego pokryé¢ topnikiem,
nagrza¢ do catkowitego roztopienia lutowia i stopniowo wprowadzi¢, az do oporu, wstepnie pobielony
i pokryty topnikiem przewod. Przy wlutowywaniu w styki zlaczy elektrycznych przewodow miedzianych,
pobielonych cyna i srebrem, nalezy stosowac tylko spirytusowo-kalafoniowy topnik. Lutowanie z topnikami
aktywowanymi jest niedopuszczalne. Przewody typu II o przekroju 0,2+1,0 mm® nalezy wlutowywaé
w styki zlaczy elektrycznych za pomoca pesetek odprowadzajacych cieplo. Nalezy przy tym pozostawiac
niepobielony odcinek powierzchni zyly przewodu nie krotszy niz 1 mm od Scigeia izolacji (sprawdzac
wzrokowo). Lutowanie powinno by¢, w miar¢ mozliwosci tak wykonane, zeby pod lutowiem widoczny byt
zarys lutowanych przewodow. W razie niezgodnosci przekroju przewodu ze Srednica lutowanego styku,
kiedy pozostaja ostre krawedzie koncowki styku, nalezy doda¢ lutowia, aby siegato ono do poziomu Scigcia
koficowki. Dopuszczalne jest, w razie potrzeby, dodawanie w czasie lutowania topnika i lutowia, zachowujac
jednak wymagany niepobielony odcinek przewodu.
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Przewody nalezy lutowaé¢ rzgdami w kierunku od lewej do prawej strony, zaczynajac od dolnego rzedu
stykow zlaczy elektrycznych. Po zakonczeniu lutowania kazdego rzedu stykéw, miejsca lutowania nalezy
przemy¢ spirytusem w celu usunigcia resztek topnika i nagaru. Zabrania si¢ przy tym zginania przewodow
w miejscach lutowania. Podczas lutowania kolejnego rzedu stykow zlaczy elektrycznych nalezy miedzy
lutowane i nielutowane rzedy stykow wilozy¢ ekran z tkaniny namiotowej, tasmy szklanej lub tkaniny
krzemionkowej. Ekran powinien catkowicie zakrywac polutowany juz rzad stykow i zabezpiecza¢ go przed
dostawaniem si¢ lutowia i topnika. Ekran nalezy usung¢ dopiero po przemyciu i sprawdzeniu miejsc
lutowania.

Po zakonczeniu lutowania nalezy wykona¢ czynnosci zwigzane z zabezpieczeniem przewodow w zlaczu
elektrycznym (nasuwanie koszulek termokurczliwych, rurek przywieszek, itp.) wykluczajace oddziatywanie
obcigzen mechanicznych na lutowane polaczenia. Przenoszenie wigzki przewodoéw z niezabezpieczonymi
konficami przewodow jest zabronione. Kofice przewodéw mozna zabezpieczy¢ mickka folia PCV.

2 3
1 ’
AV
N — —
v o =1 -—-1 -
c) ) : bolce g )
izolacja /
| .‘E -
4 E‘)
otwory

Rys. 1. Lutowanie przewodow w zlaczu:
a) tylna czesé zlacza (kolejno$¢ lutowania)
b) przekroj zlacza: 1 — przewod, 2 — koszulka, 3 — lutowie
c) widok zlacza
d) czoto ztacza (z bolcami)
¢) czoto zlgcza (z otworami)
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Ochrona lutowanych polaczen przewodéw
Wszystkie lutowane potaczenia przewodoéw powinny by¢ zabezpieczone przed przedostawaniem si¢ do nich

wilgoci i pylu oraz przed zwarciami i uszkodzeniami mechanicznymi. W celu zabezpieczenia polaczen
lutowanych przed wilgociag stosowane sg powtoki lakierowe, np. Domalux Extra.

W celu zabezpieczenia przed zwarciami oraz zminimalizowania naprezen mechanicznych w potaczeniu
nalezy stosowac:
— termokurczliwe koszulki teflonowe i polietylenowe przy temperaturze roboczej przewodow wyzszej
niz 105°C [378 K],
— koszulki niekurczace sie pod wptywem temperatury przy temperaturze roboczej przewodow do 105°C
[378 K] np. koszulka DPCW.

Sprawdzenie przejscia pradu
Po zakonczeniu lutowania sprawdza si¢ multimetrem przejScia pragdowe, zwracajac uwage na zgodno$é

potaczen z rysunkiem wykonawczym wigzki przewodow.

3. Wykaz czynnoSci niezbednych do wykonania wigzki przewodow elektrycznych

Przewody lotnicze w izolacji z polwinitu cieploodpornego LYc-L 600V

Budowa:

Zyla: z drutow miedzianych cynowanych miekkich kI.5 wg PN-EN 60228
lzalacja: palwinit izolacyjny cieptoodporny

Ekran: ekran z drutow miedzianych cynowanych (min. gestosc krycia 75%)

Kolorizolacji: naturalny lub wg zamowienia

LYc-L 600V
‘ Enam anosg Majwaigksza dopuszcralna | Zramionowa Cventacyyna srednica Onentacyyna masa |
praekrdj iyly fradmica drutu w 2yle | gruboii zolac)i zew. praewodu priewoduy
mm? mm mm mem kg flem |
1 |

0,35 15 0,60 2,00 73 |
0,50 0.1% | 0,60 116 9.1
0,75 015 0,60 .40 12,2
|_,L-JI1- S ] 5 0,60 i },ﬁ.ﬁ'l 1 'I_E-.-.'l ;
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Tabela 6. Wykaz czynnoSci niezbednych do wykonania wiazki przewodéw elektrycznych skrzynki
rozdzielajacej

Lp. Czynnosé
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4. Wykaz materialéw i narzedzi niezbednych do wykonania wiazki elektryeznej skrzynki rozdzielajacej

Tabela 7. Wykaz materialow niezbednych do wykonania wiazki przewodow elektrycznych skrzynki
rozdzielajacej

Lp. Nazwa i oznaczenie materiatu

Tabela 8. Wykaz narzedzi niezbednych do wykonania wiazki przewodéw elektrycznych skrzynki
rozdzielajacej

Lp. Nazwa narzedzia
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5. Obliczenie spadku napiecia pomiedzy pinem 6-K2 zlacza meskiego wiazki a otworem 6-K1 zlacza
zenskiego
Spadek napigcia pomigdzy ztaczami (pinem w ztaczu meskim a otworem w zlaczu zefiskim) nalezy okresli¢
dla przypadku, gdy na pinie wystepuje napiccie 24 V, ktore podawane jest na wejscie odbiornika pradu
stalego 0 mocy P = 120 W. Na samolocie sie¢ elektryczna jest jednoprzewodowa.
Dane liczbowe do obliczen:

— rezystywno$¢ materialu przewodéw r=2 - 10® Qm

— rezystancja potaczenia lutowanego przewodu z ztaczem Rp = 0,01 Q

Tabela 9. Warto$¢ spadku napiecia pomiedzy pinem 6-K2 zlacza meskiego wiazki a otworem 6-Kl1
zlacza Zenskiego

Wielkosé Wartoéé liczbowa | Jednostka miary

Rezystancja odcinka obwodu pomiedzy ztgczami (pinem w ztgczu meskim
a otworem w ztgczu zenskim)

Natezenie pradu ptyngcego w przewodzie

Spadek napiecia pomiedzy wtykami ztgcz wigzki przewodéw elektrycznych
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