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MNazwa

kwalifikaci: Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen

Oznaczenie
M.44

kwalifikacii:
Numer zadania: (1

Kod arkusza: M.44'01 -1 505

Lp. Elementy podlegajgce ocenie/kryteria oceny

R 1. Rezultat 1: Rysunek pokrywy (wydruk z programu CAD)

R.1.1 Kontury pokrywy narysowane liniami cigglymi grubymi

R.1.2 Kreskowanie przekroju narysowane linig ciggty cienka

R.1.3 Osie otwordéw i srednic narysowane liniami punktowymi

R.1.4 Zwymiarowana srednica zewnetrzna i wysokos¢ pokrywy

R.1.5 Narysowane i zwymiarowane otwory: ¢9

R.1.6 Zwymiarowana srednica podziatowa: 9176

RA.7 Zwymiarowane sciecia krawedzi: 3 x 45° i 5 x 45°

R.1.8 Naniesione zbiorcze oznaczenie chropowatosci powierzchni ptaskich: Ra 5

R.1.9 Oznaczona chropowatos¢ powierzchni otwordw ¢9: Ra 10

R.1.10 |Zachowane zasady rysunku: wymiary sie nie powtarzaja, linie wymiarowe nie przecinaja sie

R 2. Rezultat 2: Dobdr materialu na wykonanie tulei dystansowej

R.2.1 Obliczone pole powierzchni przekroju poprzecznego tulei: S = 628 mm®

R2.2 Obliczona rzeczywista warto$¢ naprezen sciskajgcych: o = 127,4 MPa

R.2.3 Dobrany gatunek materiatu wg PN St4S/St5 lub wg PN-EN S275/E295

R 3. Rezultat 3: Uproszczona karta technologiczna obrobki pokrywy

Wykaz niezbednych zabiegow obrobki skrawaniem (dopuszcza sie stosowanie innych sformutowan
oddajacych te sama tres¢ pod warunkiem poprawnosci merytorycznej):

R.3.1 toczenie powierzchni czolowych

R.3.2 |toczenie zgrubne i wykanczajgce powierzchni walcowych

R.3.3 toczenie powierzchni wewnetrznych

R.3.4 |fazowanie krawedzi lub wykonanie faz

R.3.5 wiercenie otworéw 69

R.3.6 stepienie ostrych krawedzi

R.3.7  |kontrola jakosci lub wykonania

R 4. Rezultat 4: Instrukcja montazu podzespolu przekiadni

Wykaz czynnosci technologicznych montazu (dopuszcza sie stosowanie innych sformutowan
oddajgcych te sama tres¢ pod warunkiem poprawnosci merytorycznej):

R.4.1 osadzenie wpustu i montaz kota zebatego na watku z zebnikiem

R4.72 osadzenie tulei dystansowej na watku

R.4.3 osadzenie watka w korpusie

R.4.4 osadzenie tozysk na watku

R.4.5 nakrecenie nakretki na watku

R.4.6 natozenie uszczelek na pokrywy

R.4.7 przykrecenie pokryw do korpusu

R.4.8 |kontrola jakosci montazu

R.4.9 zachowana technologiczna kolejnosc¢ czynnosci montazu




