Zawod: technik mechanik

Symbol cyfrowy zawodu: 311[20]
Numer zadania: 1

Arkusz zawiera informacje
prawnie chronione do
momentu rozpoczecia

egzaminu

311[20]-01-122

Czas trwania egzaminu: 180 minut

ARKUSZ EGZAMINACYJNY
ETAP PRAKTYCZNY
EGZAMINU POTWIERDZAJACEGO KWALIFIKACJE ZAWODOWE
CZERWIEC 2012

Informacje dla zdajacego:

1.

Materiaty egzaminacyjne obejmujg: ARKUSZ EGZAMINACYJNY z frescig zadania

| dokumentacjg, zeszyt ze strong tytutowg KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ oraz KARTE
OCENY.

. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron. Sprawdz, czy materiaty egzaminacyjne

sg czytelne | nie zawierajg biednie wydrukowanych stron. Ewentualny brak stron lub inne

usterki w materiatach egzaminacyjnych zgto$ przewodniczagcemu zespotu nadzorujgcego
etap praktyczny.

Na KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ:
— WpIsz 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 naklejke ze swoim numerem PESEL w Oznaczonym miejscu na karcie.

Zapoznaj sig z trescig zadania egzaminacyjnego, dokumentacjg zalgczong do zadania,
a nastepnie przystgp do rozwigzania zadania. Rozwigzanie obejmuje opracowanie projektu
realizacji prac okreslonych w tresci zadania.

Zadanie rozwigzuj tylko w zeszycie KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ od razu na czysto,
nie otrzymasz dodatkowych kartek. 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 ktoérej 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 i liczbe sztuk zatgczonych materiatow.

Zeszyt KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ | KARTE OCENY przekaz zespotowi
nadzorujgcemu etap praktyczny.

Powodzenia!

“ w przypadku braku numeru PESEL - seria i numer paszpopzpiss.innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé.
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Zadanie egzaminacyjne

W zaktadzie mechanicznym po demontazu stanowiska badawczego
stwierdzono uszkodzenie zespotu napedu mimosrodowedo.
Po zdemontowaniu zespotu | przeprowadzone] weryfikacji czesci stwierdzono

ukrecenie sworznia na $rednicy 14 mm oraz uszkodzenie wpustu na tej samej
sSrednicy.

W zwigzku z tym postanowiono:
— wykonac nowy sworzen;

— dobraCc materiat na sworzen — stal stopowa konstrukcyjna do ulepszania
cieplnego normalizowana (N), o wytrzymatosci: R, min. = 630 MPa;
— wykonac sprawdzajgce obliczenia wytrzymatosciowe sworznia na skrecanie,
— dobrac materiat dla wpustu A 5x5x14, tgczacego sworzen z Kkorpusem
popychacza — stal niestopowa konstrukcyjna, o wytrzymatosci:
— Ry min. = 600 MPa;
— wykona¢ sprawdzajgce obliczenia wytrzymatosciowe wpustu na naciski
powierzchniowe.
Stata sita dziatajgca na korpus popychacza na ramieniu 53 mm wynosi, 400 N.
Korpus gtowny pozostaje na stanowisku badawczym. Wyposazenie zaktadu

umozliwia przeprowadzenie wszystkich operacji technologicznych w warunkach
produkcji matoseryjnej.

Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z naprawg zespotu napedu
mimosrodowego na podstawie tresci zadania oraz dokumentacii.

Projekt realizacji prac powinien zawierac:

1. Tytut pracy egzaminacyjnej obejmujgcy zakres realizowanych prac.

2. Zatozenia do opracowania projekiu sformutowane na podstawie tresci zadania
oraz dokumentacii.

3. Wykonanie sprawdzajgcych obliczen wytrzymatosciowych dla dobranych
materiatow: sworznia na skrecanie | wpustu na naciski powierzchniowe (Arkusz
obliczen przygotowany w zeszycie Karta Pracy Egzaminacyjnej).

4. Wykaz prac zwigzanych z wykonaniem naprawy zespoiu napedu
mimosrodowego.

5. Opis procesu wytwarzania sworznia zawierajacy:

a. wymiary (Srednica i dlugos¢) materiatu wyjSciowego do wykonania
sworznia z uwzglednieniem naddatkow na obrobke,

b. przebieg procesu technologicznego wytwarzania sworznia,
z zachowaniem kolejnosci operacji obrobkowych.

6. Wykaz maszyn, narzedzi obrébkowych i przyrzgddéw pomiarowych niezbednych
w procesie wytwarzania sworznia.

7. Przebieg procesu montazu zespotu napedu mimosrodowego, z zachowaniem
kolejnosci czynnosci montazu.
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Do opracowania projektu wykorzystaj dokumentacje:

Rysunek 01.01.00 - zespét napedu mimosrodowego

Rysunek 01.01.05 - sworzen
Tabela 1. Znormalizowane $rednice pretow stalowych walcowanych okragtych

(wycigg z norm) |
Tabela 2. Wiasnosci wytrzymatoSciowe niektérych gatunkéw stali (wyciag z norm)

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
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Tabela 1.

Znormalizowane srednice pretow stalowych walcowanych okragtych
(wycigg z norm)

Srednicadw mm | 8+26 co 1 mm 28+40 co 2 mm 40 =120 co 5 mm

Tabela 2.

Wtasnosci wytrzymatosciowe niektéorych gatunkéw stali
(wycigg z norm)

) Rm Naprezenia dopuszczaine w MPa
) Znak stali Bt;m" ] . R"e =aPTE
Materiat cbrobki | min. min.

stary/nowy

Kgi I Kgo

cieping] | MPa | MPa
z35 | Si0S/S185

$ . o5 | St3s/~S235R 380 | 235 75 | 50| 75 | 50 | 27 |
25 g S St48/S275 440 | 275 | 85 | 55 | 85 | 60 | 30 |
2588 St5/E295 490 | 295 95 | 60 | 90 | 65 | 35

= StB/E335 500 | 335 15| 75 | 105] 75 | 40
»2 a5k St7/E360 690 | 365 | 120] 85 [ 115] 85 | 45
c &S N 15Hi~11 03 H 890

| 858 | ooH-20ci4 H | 780 [ 840 55
$3CZ& [20He20Mncrs | H | 1080 | 740 80
ZE- = 15HGM

S W | -20NiCrMo2-2 H | 930 | 780 | 400] 160} 90 | 480 ] 190} 120 255 130 | 70

- 30G2/~28Mn5 N | 650 | 390 | 190 | 105) 60 | 230 | 125] 80 | 120 85 | 45
23 2 | .45G2-445Mn28 | N 740 | 480 | 235] 120 65 | 280§ 140 90 | 150 ] 95 | 50
$Qo 02| 30G62-28Mn7 T | 780 | 540 | 260|130 | 70 [ 315]150] 95 | 170 105] 5

| E B %% 45621~445Mn29 | T | 880 | 690 |335] 145| 80 f 400 170 | 110 215 | 115 60
5a g 5 |__30H/-34Cr4 T | 880 | 740 | 355] 145 80 | 430 170 110] 230 ] 115] 60
o & 8£Q | 40H-41Cr4 T | 980 | 780 § 2380 160 ) 90 | 455 | 100 ] 120 ]| 245 130 | 65
g 55| 50H- T | 1080 | 930 | 450 175] 100 | 545} 210 ] 135 | 200 | 145 ] 75 I
s> & [4o0Hw~a2civos | T | 1030 | 880 | 430] 165 ] 95 | 515 200 | 130 | 275 | 125 | 70
% - 35HGS!- T | 1620 | 1280 | 620 | 265 | 145] 745 | 310 ] 200 | 395 | 215 | 110

Wartosci naciskow dopuszczalnych p, = O:Skr

H — naweglanie i hartowanie
T — ulepszanie cieplne
N — normalizowanie
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