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CENTRALNA
KOMISJA
EGZAMINACYJNA

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

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Migjsce na naklejke
. . z numerem PESEL i z kodem
Wypelnia zdajacy oérodka
Numer PESEL zdajgcego*
8 M.44-01-14.08
5 Czas trwania egzaminu:120 minut
©
E EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
B Rok 2014
E CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem oérodka.

2. Na KARCIE OCENY w oznaczonym mie¢jscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:

— swoj numer PESEL*,

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

— numer stanowiska.

3. KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu czes$¢ praktyczna egzaminu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera bledoéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo$ przez podniesienie r¢ki przewodniczgcemu zespotu nadzorujacego cze$¢ 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 rozpoczecia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespolu
nadzorujgcego.

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

8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zglo$ gotowo$¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje¢ przewodniczacego zespotu nadzorujgcego.

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

10.Po uzyskaniu zgody zespohlu nadzorujacego mozesz opuscié salg/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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

Przygotuj dokumentacj¢ technologiczng dotyczaca naprawy pigtnastu bloczkéw jednokrazkowych
(Rysunek PT.011). Naprawa polega na wymianie tozyska, wkretow M4, podktadki odginanej dwustronne;
oraz wykonaniu nowej rolki (Rysunek PT.011-1) z materialu o wyzszej wytrzymato$ci. Planujgc proces
obrobki rolki, uwzglednij wykonanie zabiegu przecinania na koncu operacji tokarskie;.
Na podstawie rysunkow i informacji zawartych w Tabelach 1., 2., 3., 4., 5. oraz wykazu maszyn, urzadzen,
przyrzadow 1 narzgdzi, opracuj dokumentacjg:

— Zlecenie produkcyjne do wykonania rolek,

— Karte instrukcyjng obrobki dla zabiegu przecinania,

— Kartg instrukcyjng montazu zespotu bloczka jednokrazkowego.

Do wykonania szkicu obrobki zabiegu przecinania wykorzystaj przygotowane stanowisko komputerowe
z oprogramowaniem CAD. Gotowos¢ wydruku zglo§ przewodniczacemu ZNCP przez podniesienie re¢ki.
Na szkicu wpisz swoj numer PESEL, a nastgpnie wydrukuj na papierze formatu A4. Wydrukowany szkic
oraz wykonang w arkuszu egzaminacyjnym pozostalg dokumentacj¢ pozostaw na stanowisku.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegaé bedg 3 rezultaty:
— wypelnione Zlecenie produkcyjne,
— wypelniona Karta instrukcyjna obrébki dla zabiegu przecinania,

— wypelniona Karta instrukcyjna montazu.
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Tabela 1. Charakterystyka wybranych materialow konstrukcyjnych. Gatunki stali

Oznaczenie
Oznaczenie | stali wg PN-EN R .
S staliwg PN | 10027-1: MPa el
1994
Stale stopowe St 0s 5185 320 Do wytwarzania elementaw, czadci
(podstawowe) St 25 5235 IR 380 maszyn i urzgdzen oraz kanstrukcji:
konstrukcyijne ogdlnego St 45 5275 R 440 srednio obcigzonych bez dodatkowych
przeznaczenia zabiegdw obrabki cieplnej. Dostepne
PN-8B/H-B4019:1993 S5t E295 430 W postaci pretow walcowanych,
5t E335 530 ksztaftownikow, rur 1 blach
5t7 E 375 G690 uniwersalnych.
Stale niestopowe 10 C10 335 Do wytwarzania elementdw, czesci
{iakosciowe) 15 15 175 maszyn i urzadzeri oraz konstrukgji:
konstrukeyjne do 20 C20 410 drednio obcigzonych, np.: kota zebate,
utw;_xrdzam;-a 05 B 250 waty, k‘orbo't.\.rody |.tp_, ktpre n;?lezy
powierzchniowego poddaé obrdbee cieplnej lub cieplno-
i ulepszania cieplnego 35 €35 530 chemiczne|. Dostepne w postaci
PN-93/H-84019:1993 45 c4as 600 pretdw walcowanych, ksztattownikdw
LY C55 650 i blach uniwersalnych.

Tabela 2. Znormalizowane srednice pretow stalowych okraglych

Znormalizowane srednice pretow stalowych walcowanych okraghych

(wycigg z norm PN-75/H-93200 i PN-87/H-84090

Zakres i stopniowanie $rednic pretow walcowanych

od 8 do 26 mm

od 28 do 40 mm

od 40 do 105 mm

od 105 do 150 mm

colmm

co 2 mm

co2i5mm

o5 mm

Tabela 3. Zalecane parametry skrawania przy toczeniu w warunkach ci¢zkich

Materiat ostrza

Szybkos¢ skrawania

Posuw f [mm/obr] dla ciezkich |
warunkdw pracy (np.: noz

Sl ksztattowy, przecinak)
Stal szybkotngca od 25 do 30
d 0,1 do 0,15
Wegliki spiekane od 55 do 100 am i ao s

Tabela 4. Wymiary Srednic wiertel do

Tabela 5. Przeliczniki wagowe pretow

otworow gwintowanych w stali okraglych
Gwint metryczny (M) - Nieeea - Masa
p Srednica : Srednica Srednica Srednica
Wymiar ) Wymiar . 1mb 1mb
. wiertla . wiertla W mim W mim
gwintu gwintu w kg w kg
W mm W mim
M2 1,6 M10 8,4 hb65 26,04 $h9s 55,64
M3 2,5 M12 10 70 30,21 $100 61,65
M4 3,3 M14 11,75 $75 34,68 110 74,6
M5 4,2 Mi6 13,75 80 39,46 $120 88,78
M6 5 M18 15,25 085 44,54 $130 104,19
M3 6,7 M20 17,25 90 49,94 $140 120,84
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Wykaz maszyn, urzadzen, przyrzadow i narzedzi:

— tokarka uniwersalna kltowa,

— frezarka pozioma,

— wiertarka stupowa,

— przecinarka tarczowa,

— szlifierka do ptaszczyzn,

— szlifierka do otworow,

— szlifierka do watkow,

— frezarka wspornikowa,

— prasa hydrauliczna,

— imadta maszynowe,

— imadla §lusarskie,

— uchwyt tokarski 3-szczekowy,

— trzpienie do rozwiertakow,

— tuleje redukcyjne,

— trzpienie tokarskie,

— tarcze zabierakowe,

— zabieraki tokarskie,

— $ciggacze do tozysk,

— uchwyty wiertarskie,

— podzielnica uniwersalna,

— pily tarczowe,

— noze tokarskie imakowe ogolnego przeznaczenia do obrobki powierzchni zewngtrznych z ostrzem
z weglikow spiekanych: zdzieraki, wykanczaki, przecinaki,

— noze tokarskie imakowe wytaczaki z ostrzem z weglikéw spiekanych,

— ndz tokarski do rowkoéw czotowych,

— nodz tokarski ksztaltowy z ostrzem z weglikéw spiekanych do rowkéw o promieniu R = 5 mm
i kacie rozwarcia o = 60°,

— rozwiertaki od $6 M7 do ¢40M7,

— wiertla od ¢1 do $60 mm,

— gwintowniki od M2 do M35,

— frezy roznych typow i wymiarow,

— Sciernice do ptaszczyzn,

— $ciernice do otworéw od ¢10 do ¢80 mm,

— nawiertaki,

— miotki,

— wkretarki akumulatorowe,

— zestaw narzedzi traserskich,

— zestawy narzedzi monterskich,

— przymiary kreskowe 0-500 mm,

— suwmiarki 0-140 mm,

— mikrometry zewngtrzne 0-25 mm i 25-50 mm,

— mikrometry wewnetrzne 5-30 mm i 5-55 mm,

— katomierze uniwersalne,

— sprawdziany ttoczkowe dwugraniczne do otworéw od ¢10 do ¢75,

— sprawdziany do gwintéw od M3 do M20,

— promieniomierze,

— katomierze uniwersalne,

— wysoko$ciomierze suwmiarkowe,

— wzorce chropowatosci.
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