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CENTRALNA
KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie proceséw produkeji maszyn i urzadzen
Oznaczenie kwalifikacji: M.44
Numer zadania: 01

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Miejsce na naklejke
. . z numerem PESEL i z kodem
Wypelnia zdajacy oérodka
Numer PESEL zdajacego*®
5 M.44-01-13.10
% Czas trwania egzaminu:120 minut
©
E EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
_gn Rok 2013
gm CZESC PRAKTYCZNA

Instrukeja dla zdajacego

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

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

— swoj numer PESEL*,

— symbol cyfrowy zawodu,
— oznaczenie kwalifikacii,
— numer zadania,

— numer stanowiska.

3. KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujacemu cz¢$¢ praktyczng egzaminu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawicra BBstron i nie zawiera bt¢gdow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zglos przez podniesienie r¢ki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego czgs¢
praktyczng egzaminu.

5. Zapoznaj si¢ z trescig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten nie
jest wliczany do czasu trwania egzaminu,

6. Czas rozpoczgcia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespolu
nadzorujgcego.

7. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczefistwa i organizacji pracy.

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

9. Po zakoficzeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu nadzorujgcego.

10.Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujagcego mozesz opuscic salg/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL — setia i numer paszpottu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamosé



Pobrano z arkusze24.pl

Zadanie egzaminacyjne

Wykonaj rysunek wykonawczy (bez tabliczki rysunkowej) uchwytu przedstawionego w rzucie
aksonometrycznym na rysunku nr Ol na przygotowanym stanowisku komputerowym wykorzystujac
oprogramowanie CAD. Na rysunku wpisz sw6j numer PESEL.

Zgto§ gotowos¢, a po uzyskaniu zgody wydrukuj rysunek na papierze formatu A4.
Dobierz materiat wyjsciowy do wykonania uchwytu (w Tabeli 4) oraz opracuj Uproszczona Kartg
Technologiczna (w Tabeli 5) procesu technologicznego obrobki uchwytu zgodnie
z wykonanym rysunkiem wykonawczym. Postuguj si¢ informacjami zawartymi w Tabelach 1, 2 i 3 oraz
przyjmij, ze material do wykonania uchwytu nie wymaga obrobki cieplnej, a jego wytrzymato$¢ na
rozciaganie Ry, wynosi 400500 MPa.

Tabela 1.

Wykaz dostgpnych obrabiarek

Tokarka uniwersalna kiowa

Frezarka pozioma

Frezarka pionowa

Ditutownica bezwspornikowa

Szlifierka do watkéw

Przecinarka tarczowa

Wiertarka stotowa

Szlifierka bezktowa
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Wiertarka kadtubowa

=
e

Szlifierka do ptaszczyzn
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Tabela 2.
Charakterystyka niektorych gatunkow stali
(fragment)
P Oznaczenie stali R
Nazwa stali st;;l' czepﬁ wg PN-EN M;a Zastosowanie
' We 10027-1 1994
St 0S S 185 320 |Do wytwarzania elementdw, czesci maszyn
Stale niestopowe St3S S2351JR 380 |iurzgdzen oraz konstrukcji: $rednio
(konstrukcyjne) ogélnego St 4S S275JR 440 |obcigzonych bez dodatkowych zabiegéw
przeznaczenia St5 E295 490 | obroébkicieplnej. Dostepne w postaci
PN-88/H-84020:1988 St6 E 355 590 |pretdw walcowanych, ksztattownikéw, rur
St7 E360 690 |iblach uniwersalnych.
Stale niestopowe 10 c10 335 !30 wytwalrzanla element(?jw, czqéf:l maszyn
(jakotciowe) konstrukeyjne 15 C15 375 |iurzadzen oraz konstrukcji: $rednio
JO e =X 20 €20 410 | obcigzonych, np.: kofa zebate, waty,
SRiiarzEhnOwess 25 C25 450 | korowody, itp., ktdre nalezy poddac
ipule <zania cie ﬁ]e o 35 C35 530 |obroébce cieplnej lub cieplno-chemiczne;j.
PN 9p3/H 84019?19933 45 Cc45 600 [Dostepne w postaci pretéw walcowanych,
' 55 C55 650 [ ksztattownikdw, ruriblach uniwersalnych.
Tabela 3.
Masa 1 m pre¢tow plaskich i tasm stalowych w kg
Szerokos¢ e
W mm
4 5 6 8 10 12 15 16 20 25 30 40
20 0,628 | 0,785 10,942 | 1,26 | 1,57 | 1,88
25 0,785 | 0,981 | 1,18 1,57 1,96 2,35
30 0942 | 1,18 | 1,41 | 1,88 | 2,35 | 2,83 | 3,53 | 3,77
32 1,00 | 1,26 | 1,51 | 2,01 | 2,51 | 3,010 | 3,77 | 4,02
40 1,26 1,57 1,88 | 2,51 | 3,14 | 3,77 | 4,71 | 5,02 | 6,28 | 7,85
50 1,57 | 1,96 | 2,35 | 3,14 | 392 | 471 | 589 | 6,28 | 7,85 | 9,81 | 11,8
60 1,88 235 | 2,83 | 3,77 | 4,71 565 | 7,06 | 7,54 | 9,42 11,8 14,1 | 18,8
63 1,98 2,47 | 296 | 395 | 494 | 593 | 7,42 | 7,81 | 9,88 12,4 | 14,8 | 19,3
70 2,20 2,75 | 3,30 | 4,40 | 5,49 6,59 | 8,24 | 8,79 11,0 | 13,7 16,5 | 22,0
80 2,51 3,14 | 3,77 | 502 | 6,28 7,54 | 9,42 10,0 | 12,6 15,7 18,8 | 25,1
100 3,14 | 3,92 | 471 | 6,28 | 785 | 9,42 | 11,8 | 12,6 | 15,7 | 19,6 | 23,5 | 31,4
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Rysunek uchwytu wykonany rzucie aksonometrycznym
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Tabela 4.
Dobér materialu wyjsciowego
Nazwa czesci: Uchwyt Nr rysunku: 01
Dobrany gatunek Wymiary materiatu wyjsciowego w mm
materiatu
Postac materiatu Obliczona masa materiatu wyjsciowego
wyjéciowego w kg do wykonania 1 szt. uchwytu
Miejsce na obliczenia:
Tabela 5.
Uproszczona Karta Technologiczna
Nazwa czesci: Uchwyt Nr rysunku: 01

Wykaz operacji technologicznych:
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Wykaz uchwytéw obrébkowych:

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlega¢ bedg 3 rezultaty:
— wykonany rysunek uchwytu,
— wypehiona Tabela 4, Dobor materiatu wyjsciowego,
— wypekiona Tabela 5. Uproszczona Karta Technologiczna.
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