Zawod: technik mechanik
Symbol cyfrowy: 311[20] 311[20]-01-082
Numer zadania: 1

Czas trwania egzaminu: 180 minut

ARKUSZ EGZAMINACYJNY
ETAP PRAKTYCZNY
EGZAMINU POTWIERDZAJACEGO KWALIFIKACJE ZAWODOWE
CZERWIEC 2008

Informacje dla zdajacego

1.

Materialy egzaminacyjne obejmujg: ARKUSZ EGZAMINACYJNY z trescig
zadania idokumentacjg, zeszyt ze strong tytutowa KARTA PRACY
EGZAMINACYJNEJ oraz KARTE OCENY.

. Sprawdz czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron. Sprawdz, czy materiaty

egzaminacyjne sg czytelne i nie zawierajg blednie wydrukowanych stron.

Ewentualny brak stron lub inne usterki w materiatach egzaminacyjnych zgto$

przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego etap praktyczny.

Na KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ:

~ Wwpisz swojg date urodzenia,

— wpisz swoj numer PESEL.

Na KARCIE OCENY:

— wpisz swojg date urodzenia,

— wpisz swoj numer PESEL,

~ wpisz symbol cyfrowy zawodu,

— zamaluj kratke z numerem odpowiadajgcym numerowi zadania,

— przyklej naklejkg ze swoim numerem PESEL w oznaczonym miejscu na
karcie.

Zapoznaj sig z treScig zadania egzaminacyjnego, dokumentacjg zatgczong do

zadania, a nastgpnie przystap do rozwigzywania zadania. Rozwigzanie obejmuje

opracowanie projektu realizacji prac okreslonych w treéci zadania.

Zadanie rozwigzuj w zeszycie KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ od razu na

czysto. Notatki, pomocnicze obliczenia itp., jezeli nie nalezg do pracy, obwiedz

linig i oznacz stowem BRUDNOPIS. Zapisy oznaczone BRUDNOPIS nie beda

oceniane.

Po rozwigzaniu zadania ponumeruj strony pracy egzaminacyjnej. Numerowanie

rozpocznij od strony, na ktérej jest miejsce do zapisania tytutu pracy. Wszystkie

materiaty, ktore zatgczasz do pracy, opisz swoim numerem PESEL w prawym

gornym rogu.

Na stronie tytutowej zeszytu KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ wpisz liczbe

stron swojej pracy.

Zeszyt KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ i KARTE OCENY przekaz zespotowi

nadzorujgcemu etap praktyczny.

Powodzenia!



Zadanie egzaminacyjne

Zaktad Mechaniczny przyjat zlecenie na wykonanie naprawy niewielkiej partii

zespotéw kot pasowych (Rysunek 1 /nr 01.02.00/). Po demontazu i weryfikacii,

okreslono nastepujgcy zakres prac zwigzanych z naprawg kazdego zespotu

w zaktadzie mechanicznym:

dobraé¢ materiat do wykonania watu o wyzszej wytrzymatosci od stosowanego
dotychczas,

wykona¢ wat z dobranego materiatu,

wymieni¢ tozyska toczne,

wymieni¢ elementy ztgczne,

wymieni¢ pierscien osadczy,

wymieni¢ elementy uszczelniajace.

Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z naprawg zespotu kota pasowego na

podstawie okreslonego zakresu prac oraz zataczonej dokumentacji. Wyposazenie

zaktadu umozliwia przeprowadzenie operacji obrébki skrawaniem oraz kontroli

jako$ci wykonania watu i montazu w warunkach produkcji matoseryjnej.

Projekt realizacji prac powinien zawierac:

1.
2.

Tytut pracy egzaminacyjnej stosowny do zakresu realizowanych prac.

Zatozenia do opracowania projektu sformufowane na podstawie tresci zadania
i dokumentacji.

Wykaz czynnoséci zwigzanych z demontazem zespolu kota pasowego,

z uwzglednieniem kolejnosci.

. 'Wymiary i gatunek materiatlu wyjéciowego z uwzglednieniem naddatkow

obrébkowych na wykonanie watu, o wyzszej wytrzymatosci od zastosowanego.
Przebieg procesu wykonania watu, w formie schematu blokowego lub opisu
operacji z uwzglednieniem kolejnosci.

Wykaz maszyn, urzadzen technologicznych, narzedzi skrawajgcych i narzedzi
kontrolno-pomiarowych niezbednych w procesie wykonania watu.

Przebieg procesu montazu zespolu kota pasowego po naprawie, w formie
schematu blokowego lub wykazu operacji montazowych z zachowaniem ich

kolejnosci.
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Do wykonania zadania wykorzystaj dokumentacje:
Zespdt kota pasowego - 01.02.00

Wat - 01.02.01

Wiasnosci wytrzymatoSciowe niektérych gatunkéw stali
Prety stalowe okragte. Wymiary

Wyposazenie Zaktadu Mechanicznego

Czas na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
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Rysunek 1
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13 | Uszczelka pokrywy 1 guma

12 Wpust ABx6x24 1 PN—70/M—85005

11| Pierscien uszczelniajqcy| 2 PN—85/M-86100

10 | Podkladka sprezysta 5.1 4 PN—-77/M—82008

9 | Pierscien osadczy sprez. 20z | 1 PN—81/M—85111

8 | Sruba z tbem z gn. M5x16 | 4 PN—87/M—82302

7 | Srubo z them z gn. M8x16 | 1 PN—-87/M—82302

6 | Lozysko kulkowe 6004 27 2 PN—-85/M—-86100

5 | Podktadka specjalnao 1 01.02.05 St3

4 | Pokrywa 1 01.02.04 St3

3 | Korpus zespolu 1 01.02.03 St3

2 | Koto pasowe 1 01.02.02 St3

1| waot 1 01.02.01 15

L.p. Nozwa elementu Sztuk | Numer normy lub rysunku Materiat Uwagi

Imie Nozwisko | Dato |Podpis|Masc |Rodzj mat. i ozn.wg. normy Format ork. Podziotka
Konstruowal | J.Kowalski A4 y 5|
Kreslit Rysunek dostarczony przez zleceniodawce
Sprowdzil J. Kowalski R e "
Zespdt kota pasowego

Zotwierdzit J. Nowak g
Poprawit O 1 .OZ.OO 1
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Rysunek 2

Wymiar | Odchyfki
5Ng | 0% Rz%(ﬁa o,vao/ Ro %)/ >
6Ng | 2%
p15n7 | 500
92007 | %%
8206 i 0065
112
58
28 5 25
1x45° 13 19 3
szlif. SZIIT. st
Ro 0,89/ A Ra 0,49/ B]Ra 08
- 24 - 2 =
i )
= R
A 7724%,
S
16 A B
20 1x45°
PN-EN IS0 6411-8 1,6/4.8 nakietki PN-EN IS0 6411-B 1,6/4.8
A-A B-B
o
3
15>
3
16,5 12
Uwaga: :
1. Materiaf w stanie ulepszonym ciepinie.
2. Ostre krawedzie stepic.
Imig i Nozwisko Dola Podpis Maso Rodzaj mat. i ozn. wg. normy Format ark. Podziatka
L A (S T (Y | | 7 e e A 4 7 " 7
Kreslit D. Dobacki Nazwa wylwory
Sorawdait E Tobockr ng (Rysunek wykonany w Zokfodzie Mech.)
Zatwierdzit E. Tobocki Nr orkusza
Poprawit 0] 02 0] ]
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Tabela 1

Wiasnosci wytrzymatosciowe niektorych gatunkow stali — wyciag z PN.
Uwaga: naprezenia dopuszczalne obliczone z zastosowaniem wspoétczynnikow
bezpieczenstwa /zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

Naprezenia dopuszczalne

Stan Rm Re w MPa
Materiat Znak | obrobki| min | min
cieplnej| MPa MPa k, Kg Ks
Stal niestopowa
przezngczenia
Gatunki: St5 - 490 295 145 170 90
PN-H-84020:1988
Stal niestopowa
konstrukcyjna do 15 H 490 295 150 180 95
utwardzania
powierzchniowego
i ulepszania cieplnego
Gatunki: 45 T 650 430 200 240 130
PN-H-84019:1993
Stal stopowa konstrukcyjna | 45K H 690 490 250 300 160
do naweglania
Gatunki:
PN-H-84030:1989 20H H 780 640 325 390 210
Stal stopowa konstrukcyjna
do ulepszania cieplnego 30G2 N 650 390 190 230 120
i hartowania
powierzchniowego
GALLINK a4H | T 980| 780| 380| 455 245

PN-H-84030:1989

H — naweglanie i hartowanie,
T — ulepszanie cieplne (hartowanie i wysokie odpuszczanie),

N — normalizowanie.

Tabela 2

Prety stalowe okragte. Wymiary - wyciag z PN-H-93200-02:1987
/zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

Wymiary nominaine $rednic i dopuszczalne odchyiki

Srednice [mm]

Dopuszczalna odchytka dla pretow
o zwyktej doktadnosci wykonania

20, 21, 22, 23, 24, 25

+0,5 mm

26, 28, 30, 32, 33, 35

10,6 mm
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Tabela 3

Wyposazenie Zaktadu Mechanicznego

Maszyny
(obrabiarki)

przecinarki: tarczowa lub tasmowa lub ramowa,
tokarka uniwersalna ktowa,

wiertarka kadtubowa,

strugarka wzdtuzna,

frezarka wspornikowa pionowa,

szlifierka do watkow kitowa,

tokarka rewolwerowa.

Urzadzenia
technologiczne

imadto $lusarskie,

imadto maszynowe do watkow z wktadkg pryzmatyczna,
uchwyt tokarski samocentrujgcy,

kiet obrotowy,

tarcza zabierakowa,

zabierak tokarski,

zabierak szlifierski,

kiet staty,

podtrzymka ruchoma,

podzielnica uniwersaina.

Narzedzia skrawajgce

pity: tarczowe lub taSmowe lub ptaskie,
noze tokarskie: zdzieraki, wykanczaki, przecinaki,
frezy tarczowe,

frezy palcowe do rowkéw wpustowych,
Sciernice tarczowe plaskie,

$ciernice garnkowe,

wiertta,

gwintowniki,

nawiertaki,

pilniki $lusarskie,

noze strugarskie.

Narzedzia kontrolno-
pomiarowe

suwmiarki uniwersalne z noniuszem 0,05 mm zakres
pomiarowy 0+140 mm,

mikrometry zewnetrzne i wewnetrzne, zakres pomiarowy
0+25 i 25+50 mm, dziatka elementarna 0,01 mm,

gtebokosciomierz suwmiarkowy z noniuszem 0,05 mm zakres

pomiarowy 0+160 mm,
czujnik zegarowy z uchwytem magnetycznym,

passametr, zakres pomiarowy 0+25 mm, dziatka elementarna

0,001 mm,

sprawdzian trzpieniowy do gwintow,
wzorce chropowatosci,

katowniki 90°,

katomierze uniwersalne.

Uwaga: z przedstawionego zestawu wyposazenia Zaktadu Mechanicznego nalezy dobra¢
tylko maszyny, urzadzenia, narzedzia skrawajace i narzedzia kontrolno-pomiarowe, ktore

sg niezbedne w procesie wytwarzania watu.

W magazynie dostepne sg materiaty i cze$ci znormalizowane wchodzgce w sktad zespoh

kota pasowego wg rysunku: 01-02-00.
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