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Arkusz zawiera informacje prawnie Uklad graficzny © CKE 2015 CENTRALNA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

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

Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejke z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

M.44-01-15.05
Czas trwania egzaminu: 120 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
 Rok 2015
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

10.

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

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

- swoj numer PESEL*,

- symbol cyfrowy zawodu,

- oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujgcemu czgs$¢ praktyczng egzaminu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo§ przez podniesienie r¢ki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego czgse
praktyczng egzaminu (ZNCP).

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

Czas rozpoczecia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy ZNCP.
Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzega) zasad bezpieczefstwa i organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego ZNCP.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego ZNCP.

Po uzyskaniu zgody zespolu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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

Na podstawie zalaczonego rysunku izometrycznego (Rysunek 01.03) wykonaj na stanowisku
komputerowym wyposazonym w oprogramowanie CAD rysunek wykonawczy pokrywy, poz.nr 3 lub 4 na
rysunku podzespotu przektadni (Rysunek 01.00). Rysunek sporzadZ w rzutach prostokatnych (bez tabliczki
rysunkowej). Podpisz rysunek swoim numerem PESEL i wydrukuj go w formacie A4. Korzystajac
z danych zawartych w Tabeli 1, wykonaj obliczenia i dobierz material na wykonanie tulei dystansowej poz.
nr 12 na rysunku podzespotu. Opracuj uproszczong karte technologiczng procesu obrobki pokrywy oraz
instrukcj¢ montazu podzespolu przekladni (walek z zgbnikiem). Obliczenia, kartg¢ technologiczng
i instrukcje montazu wykonaj w odpowiednich miejscach arkusza egzaminacyjnego.
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Uwaga: Ostre krawedzie stgpic

Rysunek — 01.03 Pokrywa
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14 |Sruba M8 12
13 Podktadka sprezynujaca 12
12 Tuleja dystansowa 1
11 Uszczelka 2 1
10 Uszczelka 1 1
9 Wpust 1
8 tozysko 6208 1
7 toiysko 6210 1
6 Nakretka 1
5 Koto zebate 1
4 Pokrywa 2 1
3 Pokrywa 1 1
2 Korpus 1
1 Watek z zebnikiem 1
Poz. nr Nazwa czesci Sztuk

Rysunek — 01.00 Podzespol przekladni (walek z zebnikiem)
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Tabela 1. Charakterystyka wybranych gatunkow stali

Naprezenia dopuszczalne w MPa
Material CRpicsn u:’rt;:m :::: n{:‘: _ = i i _
stary/nowy ciepinej | MPa MPa ker kri krc kg kg kgo ks ksi kso
E’ § St05/8185 320 195 100 55 30 120 | 65 40 65 A 23
g A P M 51358/~8235JR 380 235 120 | 65 35 | 145 | 75 50 75 50 27
EL % 5 E St48/8275 440 275 130 ] 70 40 186 | 85 55 85 60 30
E” 4“5 ‘% E § St5/E295 490 295 145 80 45 170 95 80 90 65 35
r_’; *Q % E; StB/E335 580 335 160 ] 95 55 195 | 115 ] 75 105 75 40
in2 885w St7/E360 690 365 175 110 | 60 | 210 | 130 | 85 | 115 | B5 45
67_'_ 10/C10E 335 205 105 ] 55 30 125 70 45 B5 45 24
& 15/C15E 375 225 115 ] 65 35 140 i< 50 76 50 27
_g éﬁ 20/C22 410 245 1251 70 40 150 | 85 55 80 60 30
g a2 35/C25 N3) 450 | 275 [140] 80 | 45 | 170 | 90 | 60 | 90 | 65 | 33
g _; E 35/535 530 315 155 | 85 50 185 | 100 | 65 100 | 70 36
= £ 45/C45 600 355 170 ] 95 55 | 205 ] 115]| 75 110 | 80 4.0
A %; 55/C55 650 380 185 105 | 60 | 225 | 125 | 80 120 | 85 45
g % é 10/G10E H1) 410 245 125 ] 70 40 150 | 85 55 80 60 30
E‘ & ? 15/- H 490 295 150 | 85 45 180 | 100 | 65 95 70 35
_g % 20/C22 H 540 355 180 ] 95 50 | 215 | 110 70 115 75 40
o = 25/C25 13} 500 320 150 ] 85 45 180 | 100 65 95 70 35
a g 35/C35 23 600 380 180 | 95 50 | 215 | 110 70 ) 115 | 75 40
% 45/C45 . 650 430 200 ) 105 | 60 | 240 | 125 | 80 | 130 | 85 &5
e 55/C55 ] 7501 490 225 | 120 65 | 270 | 140 90 145 | 95 50
kc = kr; krj = krj : kr i ks ) k:‘j = ksj : km = k.m
1} H - naweglanie i hartowanie
2) T - ulepszanie cieplne (hartowanie | wysokie odpuszezanie
3) N - normalizowanie
4) Stale do wytwarzania nitow; ich wlasnoéci wytrzymalosciowe sg w przyblizeniu takie same jak wlasnosci odpowiednich stali
nisstopawych konstrukeyinych ogblinego przeznaczenia wg PM-EN 10025:2002
5} Wartosci naciskow dopuszczalnych ko przyjmuje sie wg odrebnych tablic. W pozostalych elementach maszyn
k, =08k, : kﬂ", = kq sk, = (J.4kq

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:
— rysunek pokrywy,
— dobor materialu na wykonanie tulei dystansowe;j,
— uproszczona karta technologiczna obrobki pokrywy,
— instrukcja montazu podzespotu przektadni.

Stronadz7



Pobrano z arkusze24.pl

Dobo6r materialu na wykonanie tulei dystansowe;j

Obliczenia wytrzymatosciowe

Wzory do obliczer: " 2) Dane do obliczen:
F m(D'—d 5 Sita éciskajaca tuleje — 80 kN
=—<K ==X
g GRS }‘C MPa S 4 m Srednica zewnetrzna tulei —45 mm
Srednica wewnetrzna tulei — 35 mm

Miejsce na wykonanie obliczen:

Dobrany gatunek stali:
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Uproszczona karta technologiczna obrobki
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Charakterystyka czesci obrabianej

Nazwa czesci: Pokrywa

Numer rysunku: 01.03

Materiat:

E295

Wymiary materiatu wyjsciowego

$210 x 50

Wykaz niezbednych zabiegéw obrdébki skrawaniem:

Strona6z7



Pobrano z arkusze24.pl

Instrukcja montazu podzespolu przekladni

Nazwa podzespotu: Wat z zebnikiem Numer rysunku: 01.00

Wykaz czynnosci technologicznych montazu:
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