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EGZAMINU POTWIERDZAJACEGO KWALIFIKACJE ZAWODOWE

CZERWIEC 2009

Informacje dla zdajacego

1.

Materiaty egzaminacyjne obejmujg: ARKUSZ EGZAMINACYJNY z trescig

zadania i dokumentacja, zeszyt ze strong tytutowg KARTA PRACY

EGZAMINACYJNEJ oraz KARTE OCENY.

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

egzaminacyjne sg czytelne i nie zawierajg btednie wydrukowanych stron.

Ewentualny brak stron lub inne usterki w materiatach egzaminacyjnych zgtos

przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego etap praktyczny.

Na KARCIE PRACY EGZAMINACYJNEJ:

— wpisz swojg date urodzenia,

— wpisz swoj numer PESEL.

Na KARCIE OCENY:

— wpisz 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 rozwigzywania zadania. Rozwigzanie

obejmuje opracowanie projektu realizacji prac okreslonych w tresci zadania.

Zadanie rozwigzuj w zeszycie KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ od razu na

czysto. Notatki, pomocnicze obliczenia itp., jezeli nie nalezg do pracy, obwiedz

linig i oznacz stowem BRUDNOPIS. Zapisy oznaczone BRUDNOPIS nie

beda oceniane.

Na stronie tytutowej zeszytu KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ wpisz liczbe

stron swojej pracy.

Po rozwigzaniu zadania ponumeruj strony pracy egzaminacyjnej.

Numerowanie rozpocznij od strony, na kiorej jest miejsce do zapisania tytutu

pracy. Wszystkie materiaty, ktdre zataczasz do pracy, opisz swoim numerem

PESEL w prawym gornym rogu.

Zeszyt KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ i KARTE OCENY przekaz

zespotowi nadzorujgcemu etap praktyczny.

Powodzenia!



Zadanie egzaminacyjne

Dziat Btrzymania-Ruchy przyjat wewnetrzne zlecenie na wykonanie naprawy zespotu
napedowego wchodzacego w sktad sprezarki pracujgce] w wydziale produkcyjnym

zaktadu. W czasie eksploatacji, stwierdzono nastepujace uszkodzenia i usterki:

e pekniecie kota pasowego,

e $lizganie pasow klinowych,

e zmienne wartosci przetozenia przekfadni.

Po dokonaniu przegladu zespotu zadecydowano, ze nalezy:

s wykonaé nowe koto pasowe,

e dobra¢ i wymieni¢ pasy klinowe,

e wymieni¢ wpust pryzmatyczny,

e korpus silnika pozostawi¢ na czas naprawy w miejscu zainstalowania.
Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z przeprowadzeniem naprawy zespotu
napedowego w celu przywrécenia jego sprawnoéci eksploatacyjnej na podstawie
opisu uszkodzen i dokumentaciji.

Projekt realizacji prac powinien zawierac:

1. Tytut pracy egzaminacyjnej, stosowny dla zakresu opracowania.

2. Zatozenia do opracowania projektu, sformutowanie na podstawie tresci zadania,
opisu uszkodzen oraz dokumentacji.

3. Wykaz prac wchodzacych w zakres naprawy zespotu.

4. Wymiary, posta¢ i gatunek materiatu (zastepujacego Zl 200) do wykonania kota
pasowego z uwzglednieniem wymagane] wytrzymatosci, Ry min 440 MPa oraz
naddatkéw na obrobke.

5. Opis procesu wytwarzania kota pasowego, obejmujagcy:

e wykaz (lub schemat) operacji technologicznych z zachowaniem ich kolejnosci,

o wykaz maszyn i urzagdzen, uchwytow i przyrzadow oraz narzedzi obrébkowych
niezbednych w procesie wytwarzania kota pasowego,

e wykaz narzedzi kontrolno-pomiarowych niezbednych do kontroli wymiarow kota
pasowego w procesie wytwarzania.

6. Obliczenia i dobor paséw klinowych (obliczy¢ diugos¢ skuteczng pasa, okreslic
diugo$¢ i wymiary przekroju poprzecznego, ustalic ilos¢ pasow).

7. Opis procesu montazu czesci zespotu napedowego na wale silnika w formie
schematu lub wykazu czynno$ci montazowych z zachowaniem ich kolejnosci.

Do wykonania zadania wykorzystaj dokumentacije:

Zespot napedowy (rysunek zestawieniowy) - Zatgcznik 1

Koto pasowe (rysunek wykonawczy) - Zatgcznik 2

Charakterystyka materiatow konstrukcyjnych (tabela) - Zatgcznik 3

Wyposazenie Dziatu Utrzymania Ruchu (wykaz) - Zatgcznik 4

Usytuowanie kot pasowych silnika elektrycznego i sprezarki (schemat) - Zatgcznik 5
Wymiary pasow klinowych (tabela) - Zatgcznik 6

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.



Zatacznik 1
Zespot napedowy
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Zalacznik 2
Koto pasowe
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Zalacznik 3

Charakterystyka materiatéw konstrukcyjnych
(zakres potrzebny do rozwigzania zadania)

Gatunki stali
. Oznaczenie
Oznaczenie .
Nazwa stali wg Sl bie R Zastosowanie
PN PN-EN MPa
10027-1:1994
) Do wytwarzania elementow,
Stale niestopowe stos ! S 185 320 |czesci maszyn i urzadzen oraz
(podstawowe) @riés] S 235 JR 380 | konstrukcji: $rednio obcigzonych
konstrukcyjne St4 S 275 JR 440 | bez dodatkowych zabiegow
ogdlnego St5] E 295 490 |obrobki cieplnej. Dostepne
przeznaczenia St6 E 355 5380 |w postaci pretéw walcowanych,
PN-88/H-84020: 1988 St7 E 360 690 ksztattownikow, rur i blach
uniwersalnych.
Do wytwarzania elementow,
S_tale plgstopowe 10 C 10 335 | CZRSCi ma"s.z’yn i u.rzqdzen oraz
(jakosciowe) konstrukciji: $rednio
) 15 c15 375 o _
konstrukcyjne obcigzonych, np.: kota zebate,
: 20 C20 410 . :
do utwardzania o5 C 25 450 waly, korbowody, itp., ktére
powierzchniowego a5 C 35 530 nalezy podda¢ obrébce cieplnej
i ulepszania cieplnego 45 C 45 600 lub cieplno-chemicznej.
PN-93/H-84019: 1993 Dostepne w postaci pretow
55 C55 650 !
walcowanych ksztattownikow,
rur i blach uniwersalnych.

Prety stalowe walcowane okragte. Wymiary nominalne srednic i dopuszczalne
odchytki - wyciag z PN-87/H-93200.02

Srednice [mm]

Dopuszczalna odchytka dla pretow
o zwyktej doktadnosci wykonania

100, 105, 110, 115, 120, 125, 130, 135, 140, 145, 150

+1,5 mm

Uwaga: dopuszczalne jest wytwarzanie elementdw maszyn i urzadzen o $rednicach
wigkszych niz 100 mm, np.: 125, 130, 135, 140, 145, 150, 155, 160, 165 z blach
uniwersalnych o grubosciach: 30, 35, 40, 45, 50, 55, 60 mm.




Zalacznik 4
Wyposazenie Dziatu Utrzymania Ruchu

Maszyny i urzadzenia:
- tokarka uniwersalna ktowa,
- frezarka pozioma,
- wiertarka kadtubowa,
- przecinarka tarczowa,
- urzgdzenie laserowe do wycinania elementow z blach o gruboéci do 60 mm,
- dtutownica bezwspornikowa,
- wiertarka stolowa,
- tokarka tarczowa,
- szlifierka narzedziowa.

Uchwyty i przyrzady:
- imadto maszynowe,
- uchwyt tokarski 3-szczekowy samocentrujgcy,
- oprawki narzedziowe do mocowania wiertet,
- oprawki narzedziowe do mocowania rozwiertakow,
- oprawki narzedziowe do mocowania frezow,
- oprawka do mocowania noza dtutowniczego,
- trzpien tokarski,
- plyta traserska.

Narzedzia obrébkowe:

- pita tarczowa,

- noze tokarskie imakowe do obrébki powierzchni zewnegtrznych: wygiety prawy,
prosty prawy, czotowy lewy, przecinak prawy,‘rkszta’ftowy do rowkow,

- noze tokarskie imakowe do obrébki powierzchﬁéﬁngtrznych: wytaczak prosty,
wytaczak ksztattowy,

- pilniki slusarskie, y

- frezy roznych typow i wymiarow,

- frezy do rowkow wpustowych,

- wiertta réznych wymiarow, w tym o $rednicach: $12 1 ¢26,5, -

- rozwiertaki réznych wymiaréw, w tym: zdzierak ¢27,7 i wykanczak ¢28H7,

- ndz oprawkowy diutowniczy.

Narzedzia kontrolno-pomiarowe:
- przymiar kreskowy: 0-500 mm,
- suwmiarka: 0-140 mm i 0-250 mm,'
- mikrometr wewnetrzny jednostronny: 5-30 mm,
- plytki katowe,
- wzorce chropowatosci, -
- katomierz uniwersalny,
- promieniomierze (rézne),
- katownik 90°.

Uwaga: w celu sporzagdzenia wykazow maszyn i urzadzen, uchwytow i przyrzadow oraz
narzedzi obrobkowych i kontrolno-pomiarowych, z przedstawionego zestawu wyposazenia
dobierz tylko te, ktore bedg wykorzystywane w zaproponowanym przez Ciebie procesie
wytwarzania kota pasowego. W magazynie dostepne sg materiaty konstrukcyjne oraz
czesci zamienne: pasy klinowe, sruby, podktadki specjalne, wpusty, wg specyfikacji-rysunek
01.01.00 (Zatacznik 1).



Zalacznik 5

Usytuowanie két pasowych silnika elektrycznego i zespotu sprezarki

i zespofu sprezarki.
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Zatacznik 6

Wymiary pasow klinowych
wg PN-86/M-85200.02
(zakres potrzebny do rozwigzania zadania)

b
Ip
g
40°+ Powierzchnia
skuteczna
Oznaczenie przekroju
Parametr y | A | B | C | D l E
Wymiary przekroju pasa [mm]
I 8,5 11 14 19 27 32
lo 10 13 17 22 32 38
ho 6 8 11 14 19 25
hp 2 3 355 4,5 7 8
Dtugosci paséw L,> [mm]
900 + s
(950) +
1000 + + +
1060 + i +
1120 + + +
(1180) + + +
1250 + + +
(1320) h + +
1400 + + +
1500 + + +

Dtugosci L, ujete w nawiasy sg niezalecane.

R I, — szerokos¢ skuteczna — jest miejscem geometrycznym linii
zamknietych pasa nie zmieniajacych swej dtugosci przy
nawijaniu pasa na koto pasowe,

2 L, — dlugos¢ skuteczna pasa — nie ulegajgca zmianie przy
nawijaniu pasa na kota pasowe.




