Zawod: technik mechanik

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

Arkusz zawiera informacje
prawnie chronione do
momentu rozpoczecia

egzaminu

311[20]-01-132

Czas trwania egzaminu: 180 minut

ARKUSZ EGZAMINACYJNY
ETAP PRAKTYCZNY
EGZAMINU POTWIERDZAJACEGO KWALIFIKACJE ZAWODOWE
CZERWIEC 2013

Informacje dla zdajacego:

1.

Materiaty egzaminacyjne obejmujg: ARKUSZ EGZAMINACYJNY z trescig zadania

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

. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 8 stron. Sprawdz, czy materiaty egzaminacyjne -

sg czytelne | nie zawierajg btednie wydrukowanych stron. Ewentualny brak stron lub inne
usterki w materiatach egzaminacyjnych zgto$ przewodniczacemu zespotu nadzorujgcego
etap praktyczny.

Na KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ:
— wpisz swojg date urodzenia,

— wpisz swo] numer PESEL*.

. Na KARCIE OCENY:

— Wwpisz 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 sie z trescig zadania egzaminacyjnego, dokumentacjg zatgczong 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 | oznacz stowem BRUDNOPIS. Zapisy oznaczone BRUDNOPIS
nie bedg oceniane.

Po rozwigzaniu zadania ponumeruj strony pracy egzaminacyjnej. Numerowanie rozpocznij
od strony, na ktorej jest miejsce do zapisania tytutu pracy. Wszystkie materiaty, ktore
zatgczasz do pracy, opisz swoim numerem PESEL* w prawym gornym rogul.

Na stronie tytutowej zeszytu KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ, wpisz liczbe stron swojej
pracy i liczbe sztuk zatgczonych materiatow.

. Zeszyt KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ i KARTE OCENY przekaz zespotowi

nadzorujgcemu etap praktyczny.

Powodzenia!

" w przypadku braku numeru PESEL - seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé.

m




Zadanie egzaminacyjne

Zaktad Mechaniczny przyjat zlecenie na wykonanie naprawy niewielkiej partii imadet

rownolegtych przenosnych (Zatgcznik 1 /rysunek 01.05.00.000/). Po weryfikacji imadet,
stwierdzono, ze nalezy:

— dla tulei (poz. 3 /rysunek 0‘[.05'.00.000/), dobra¢ materiat z grupy stali niestopowych
konstrukcyjnych do utwardzania powierzchniowego i ulepszania cieplnego;

— wykonac tuleje (Zatgcznik 2 /rysunek 01.05.00.003/) z dobranego materiatu,
— wymienic wkrety zabezpieczajgce tuleje przed przesuwaniem wzdluznym poz. 15, rysunek
01.05.00.000;
— wymienic zuiyte wktadki wymienne poz. 6, rysunek 01.05.00.000.
Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z naprawg imadet, w celu przywrécenia sprawnosci
eksploatacyjne] na podstawie weryfikacji | zatgczone] dokumentacji. Wyposazenie zaktadu

umozliwia przeprowadzenie obrobki skrawaniem, kontroli jakosci i montazu w warunkach
produkcji matoseryjnej.

Projekt realizacji prac powinien zawierac¢:

1. Tytut pracy egzaminacyjne] stosowny do zakresu realizowanych prac.

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

3. Wykaz czynnosci zwigzanych z demontazem imadet przed naprawa.

4. Rozwigzanie konstrukcyjne obejmujgce:

— dobor gatunku i podanie wymiarow materiatu wyjsciowego do wykonania tulei,

— obliczenia sprawdzajgce wytrzymatos¢ i wymiary tulei (gdzie: obcigzenie Sruby-
maksymalna sita wzdiuzna Q=10 kN, dtugos¢ gwintu w tulei 30 mm, Srednica
zewnetrzna tulei 28 mm, zalecana czynna liczba zwojow gwintu z = 6+10), wzory do
obliczen w Zatgczniku 6.

5. Opis procesu technologicznego wykonania tulei, zawierajgcy wykaz zabiegdw i operacj
obrébki skrawaniem z zachowaniem ich kolejnosci. |

6. Wykaz obrabiarek, uchwytow i przyrzgdow obrébkowych, narzedzi skrawajgcych
| przyrzgdow pomiarowych, niezbednych w procesie wykonania tulei.

/. Opis procesu montazu imadia po naprawie, zawierajgcy wykaz czynnosci monterskich

z zachowaniem ich kolejnosci.
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Do wykonania zadania wykorzystaj:

Rysunek 01.05.00.000 — Imadio réwnolegte przenosne ........coeeeeeeeeeeeeeeeeeieeeee, Zalacznik 1.
Rysunek 01.05.00.003 — TUIEJA ....cccciiiiiiiiiiaisisiiimnnssersenssssssmressarsssesssssssseerserssmmmeses Zatacznik 2.
Whasnosci wytrzymatosciowe niektérych gatunkow stali.......oooovoeeeeeee Zalacznik 3.
Prety stalowe okfag’fe. WYMIBIY e, Zatacznik 4.
Wymiary gwintow trapezowych symetryCznyCh ...........vveeeieeeieiiee e, .....Latacznik 5.
Wzory do obliczen SprawdzajgaCyCh ......ciueeeeieieeee e Zatacznik 6.
Wyposazenie zaktadu mechaniCZnego ..........oooviieee oo Zatgcznik 7.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
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Zatacznik 1.
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15 | Wkret dociskowy M6x10-14H 1 PN-M-82276

14 | Kotek walcowy ¢4x35-B 1 PN-M-85021

13 | Wkret M5x10 4 PN-M-82207

12 | Wkret M3x8 4 | PN-M-82207

11 | Wkret M5x15 1 | PN-M-82207

10 | Kapturek 4 5185

9 | Stopka 1 5185

8 Pokretto boczne 1 5185

7 | Pokretio dolne 1 $185

6 | Wktadka wymienna 2 C10E

5 | Sruba mocujgca 1 E295

4 | Sruba 1 E335

3 | Tuleja 1 01.05.00.003 E295

2 Szczeka ruchoma 1 EN-GJL-200

1 | Korpus ze szczeka statg 1 EN-GIJL-200
Poz. | Nazwa czesci Sztuk | Nr. rys lub norm Materiat Uwagli

Nazwisko i imie, podpis, data Nazwa przedmiotu
Podziatka | konstruowat Imadto rownolegte przenosne
1:1 Kreslit Nr rysunku Arkusz 1
Sprawdzit 01.05.00.000 Arkuszy 1
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Zatgcznik 2.
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Uvwagi:
Ostra krawedzie sfazowad 0,5x45
Tolarowanie wg PM-EM 20285-1

i

Imiginazwiska | pata | Podpis Fodziatka | Rlateriat

Kanstruowsat 1 i 1 HEKHKKY

Iesagi )
daobrad gatunelk

materiafu

~Arkusz Arkuszy

Krazlif Mazera czasci

Sprawsdzit Tug Ega

Zatwierdzit Flr rysunku

Poprawit E' l.ﬁﬁaﬁﬂ *GGE

Symibal

311 20]-01-132
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Zatacznik 3.

Wiasnosci wytrzymatosciowe niektorych gatunkéw stali: R, i R. wg PN oraz naprezenia
dopuszczalne obliczone z zastosowaniem wspétczynnikow bezpieczenstwa

/|zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

Oznaczenie stali 2 R Naprezenia
- Stan g £ dopuszczalne
Materiat : PNEN obrébki | M- i w MPa Zastosowanie
& cieplnej
PN 10027- MPa MP3a P .
1:1994 £ /]

'/i:inpowe St3S S235JR 380 235 120 65 Do wytwarzania elementéw,
——- St4S S275 440 275 130 70 | czesci maszyn i urzadzen:
cgbhnegs St5 | E295 450 | 295 | 145 | go | Srednicabdqionyehies

: obrébki ciepinej. Dostepne
ErNZiE;; /aczema St6 E335 230 | 335 160 95 | wpostaci pretéw, rur
H-84020:1988 | St7 E360 690 | 365 | 170 | 110 |1 isztaitownlkow.
Stale 10 C10E 335 205 105 55 . ,
aleskopawe 15 C15E 375 | 225 | 115 65 o DR ST
Kanstrikevinia r::zesm' maszx{nj urzadzen:
45 GO AT AR 20 €22 410 245 125 70 sredn:o-c}bc:arzonych, np.
powierzchniow | 25 25 N* | 450 | 275 | 140 | g0 | ‘olimbae by
ego i ulepszania | 35 €35 530 | 315 | 155 | 85 | poddatobrobee ciepind
elenlozs poddac obrébce me:pinej ‘,
PN-93/ 45 C45 600 355 170 95 DOSFQD”E W ﬂﬂ?ftar‘ii pretow,
H-84019:1993 55 C55 650 380 185 105 | "uri ksztattownikow.

kc"_" k_r kt =~ ks krj = kq

Uwaga: wartosci naciskéw dopuszczalnych w poi&czeniach potruchowych rzadko uruchamianych,
_np. w podno$niku srubowym, przyjmuje sie: k, = 0,15 k.

stabszego.

Jesli $ruby i nakretki sg wykonane z réznych materiatéw, nalezy przyjaé wartoéci k, dla materiatu

*N - normalizowanie

Zatacznik 4.

Prety stalowe okragte. Wymiary — wycigg z PN-H-93200-02:1987

/[zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

Wymiary nominalne srednic i dopuszczalne odchytki

Srednica [mm]

Dopuszczalna odchytka dla pretow
o zwyktej doktadnosci wykonania

20, 21,2223, 24,925

+0,5 mm

26do 42 co2 mm
oraz 33, 35, 41, 43

10,6 mm
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Zatacznik 5

Wymiary gwintow trapezowych symetrycznych — wyciag z PN-ISO 2902:1996
/zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

77

Nakrgtka

PY
.c

L .
[ S
il
O] <
- o
5 L
Sruba
o P P - = . T bl pwmi
d[mm] | P . _ o — ST -
= . lskokewintu | da=Ds | ‘ds Di | Dq S - drobno- | grubo-
szereg srednic swyklega | - F " | zwojnego | zwojnego
1" 2 [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mmz] [mm] [mm]
8 1,5 .25 6,2 6,5 8,3 30 - -
9 2 8 6,5 7 9,5 33 1.5 -
10 2 9 75 8 10,5 44 1,5 -
11 3 9,5 8 8 11,5 44 2 -
12 3 10,5 8,5 9 12.5 57 2 -
14 3 125 10,5 11 14,5 87 2 -
16 4 14 11,5 12 16,5 104 2 -
18 4 16 13,5 14 18,5 143 2 .
20 4 18 155 16 20,5 189 2 -

") Szereg érednic uprzywile}owanych.
)'s, — pole przekroju éruby
Przyktad oznaczenia gwintu trapezowego symetrycznego o $rednicy d= 40 mm i skoku P=7 mm: Tr 40x7

U
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Zatacznik 6.

Wzory do obliczen sprawdzajacych

Wysokosc nakretki (dtugos¢ czesci tulei z gwintem)
obliczamy ze wzoru:

4.-0-P
y 40P
z-(d*-D?2) k
Liczba czynnych zwojow gwintu - z

H
z = —

P

Z warunku wytrzymatosciowego na rozcigganie
/| wyznaczamy minimalng Srednice zewnetrzng nakretki

[mm]

0

(tulei w miejscu z gwintem trapezowym) - D,,.

gdzie:
H — wysokos$¢ nakretki (dtugos¢ gwintu tulei) w [mm],
Q — obcigzenie $ruby — maksymalna sita wzdiuzna
w [N], |
P — skok gwintu w [mm], |
d — srednica nominalna gwintu $ruby w [mm],
D; — srednica otworu nakretki(tulei) w [mm],

Ko — wartos¢ naciskéw dopuszczalnych stosowanych
w obliczeniach gwintéw w [MPa],

D, - $rednica dna bruzd gwintu nakretki w [mm],
k;— naprezenia dopuszczalne na rozcigganie w cyklu

4. Q odzerowo tetnigcym (jednostronnym) w [MPal.
2
- + D, [mm]
7k,
Zalacznik 7.
Wyposazenie zakltadu mechanicznego
Obrabiarki:

Uchwyty i przyrzady obrébkowe:

frezarka wspornikowa pozioma,
przecinarka tarczowa,

pita mechaniczna,

szlifierka do watkéw ktowa,
szlifierka do otwordw,
wiertarka kadtubowa,
wiertarka promieniowa
tokarka rewolwerowa,
tokarka tarczowa,

tokarka uniwersalna ktowa,
tokarka ktowa pociggowa,
tokarko-kopiarka. -

imadta slusarskie,

imadta maszynowe do watkéw z wktadka
pryzmatyczng,

- kty tokarskie obrotowe,

- kty tokarskie state,

- oprawki narzedziowe do wiertet,

- uchwyty wiertarskie,

- podtrzymki ruchome,

- podtrzymki state,

- podzielnice uniwersalne,

- uchwyty tokarskie 3-szczekowe samocentrujace,
- zabieraki tokarskie,

I

Narzedzia skraﬂuajace:

Przyrzady pomiarowe:

frezy do gwintow,

gwintowniki,

narzynki,

noze tokarskie: zdzieraki, wykariczaki, przecinaki
noze do gwintow metrycznych,

noze do gwintow trapezowych symetrycznych,
pilniki slusarskie,

pity tarczowe,

pitki do metaluy,

rozwiertaki f4H7 = f18H7,

wiertta f1+ f36.

!

- czujniki zegarowe z uchwytem magnetycznym,
przymiary kreskowe 0+500 mm,

I

- suwmiarki uniwersalne z noniuszem 0,05 mm - zakres

pomiarowy 0+140 mm,

- suwmiarki z noniuszem 0,05 mm - zakres pomiarowy

0+250 mm,

- sprawdziany ttoczkowe dwugraniczne do gwintéw
metrycznych, calowych i trapezowych,

- wzorce chropowatosci,

katowniki ze stopka.

|

Uwaga: w celu sporzadzenia wykazow: obrabiarek, uchwytéw i przyrzgdow obrdbkowych oraz
narzedzi skrawajgcych i przyrzaddéw pomiarowych, z przedstawionego zestawu wyposazenia
nalezy dobrac tylko te, ktére sa niezbedne w procesie wytwarzania tulei.
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