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EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Nazwa kwalifikacji: Montaz i remont kadluba okretu

Oznaczenie arkusza: M.23-01-15.05
Oznaczenie kwalifikacji: M.23
Numer zadania: 01

Rok 2015
KRYTERIA OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione

do momentu rozpoczecia egzaminu

Wypetnia egzaminator

Kod osrodka

Numer PESEL zdajacego™

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien

Miesigc

Rok

Godzina rozpoczgcia egzaminu

Numer
stanowiska

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajgcy spelnil
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Uwaga: Informacje w nawiasach stanowiq zapisy alternatywne i nie sq konieczne do zaliczenia kryterium!

Rezultat 1: Wykaz operacji zwiazanych z pracami przygotowawczymi na statku i demontazem starej stepki przeciwprzechylowej

Zapisy w karcie procesu technologicznego, obejmujq operacje:

1

otwarcia wtazow (do zbiornikow dennych, przemiennych, paliwowo-balastowych, znajdujacych si¢ miedzy wrggami 95+115)

2

oczyszczenia i odgazowania zbiornikdw (przez wydziat konserwacyjny stoczni)

ustawienia rusztowan

odpalenia starej (uszkodzonej) stepki przeciwprzechytowej (poz. 658 PB) (po ogledzinach na doku)

oszlifowania miejsc po paleniu

transportu starej stepki (starego ptaskownika) na ztomowisko

dotyczace prac przygotowawczych i demontazu, ktore sa zapisane w kolejnosci technologiczne;j
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Rezultat 2: Wykaz operacji zwigzanych z montazem i kontrolg nowej stepki przeciwprzechylowej

Zapisy w karcie procesu technologicznego, obejmujq operacje:

1

trasowania potozenia (oraz rozmieszczenia spoin sczepnych) i montaz (nowego ptaskownika) nowej stepki (przy pomocy zurawia
dokowego, po ogledzinach na doku)

odpalenia zapasu (montazowego) i ukosowania (konca) ptaskownika (stepki)

wykonania (i oszlifowania) spoin sczepnych oraz sprawdzenie i korekta prostopadtosci nowego ptaskownika (stepki)

wykonania (spawanie potautomatyczne i oszlifowanie) spoin pachwinowych

spawania (doczolowe, potautomatyczne) styku i oszlifowania (stepki, ptaskownikdéw poz. 658 i 659)

wypalenia i oszlifowania otworu ¢$25

kontroli jakosci (spoin)

czyszczenia (strumieniowo-$ciernego) i malowania (hydrodynamicznego) nowych elementéw kadtuba

9

dotyczace montazu i kontroli nowej stepki przeciwprzechytowej, ktére sg zapisane w kolejnosci technologiczne;j

Rezultat 3: Wykaz narzedzi i sprzetu, maszyn i urzadzen potrzebnych do wymiany stepki przeciwprzechylowej

Zapisy w karcie procesu technologicznego:

1

W pozycji ,,narzedzia i sprzet” zapisal, co najmniej 8 z wymienionych: mtot, flom montazowy, szczotka druciana, mtotek spawalniczy, rysik
traserski, punktak, mlotek traserski, sznurek traserski, kreda, katownik stalowy plaski, taSma miernicza, przymiar metrowy, suwmiarka

W pozycji ,,maszyny i urzadzenia” zapisal, co najmniej 4 z wymienionych: poétautomat do spawania w CO,, palnik tlenowo-acetylenowy,
szlifierka pneumatyczna, urzadzenie do czyszczenia powierzchni (metoda strumieniowo-$cierng przez piaskowanie i Srutowanie), aparat do
malowania natryskowego (metodg hydrodynamiczng), zestaw do kontroli potaczen spawanych

W pozycji ,,urzadzenia transportowe” zapisal, co najmniej 4 z wymienionych: zuraw, uchwyty transportowe, zawiesia stalowe, szakle,
linka sterujaca

W pozycji ,,pozostaly sprzet” zapisal, co najmniej 3 z wymienionych: rusztowania, wyposazenie przeciwpozarowe, oznakowanie
ewakuacyjne, instalacja o§wietleniowa i wentylacyjna
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Rezultat 4: Nowe usztywnienie

1 |Promienie otworow usztywnienia (R =34 i R = 48) sg wykonane w tolerancji £ 2 mm

Wymiar 70 mm miesci si¢ w tolerancji £ 2 mm

Rozstawy osi dla promieni otworu wypalonego w usztywnieniu (72 i 122 mm) sa wykonane w tolerancji = 2 mm

Dwa wymiary 84 mm mieszczg si¢ w tolerancji + 2 mm

Wymiar 88 mm miesci si¢ w tolerancji £ 2 mm

Wymiar 143 mm miesci si¢ w tolerancji = 2 mm

Wymiar 223 mm miesci si¢ w tolerancji = 3 mm

Wymiar 310 mm miesci si¢ w tolerancji £ 3 mm
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Katy 90° w narozach usztywnienia sg wykonane z doktadnoscig + 2°
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==

Krawedzie usztywnienia sg oszlifowane

Przebieg 1: Przebieg wykonania usztywnienia

1 |Zdajacy utozyt blache i przygotowat stanowisko do palenia zgodnie z instrukcja i wymaganiami bhp

Podczas trasowania uzywat rysika, punktaka, mtotka, przymiaru metrowego, cyrkla (miary zwijanej lub metréwki, sznurka, kredy,
katownika, katomierza, suwmiarki) zgodnie z przeznaczeniem

Do cigcia stosowat palnik acetylenowo-tlenowy zgodnie z instrukcja

Podczas szlifowania krawedzi stosowatl okulary i rekawice ochronne oraz stopery

Zachowywat tad i porzadek na stanowisku pracy
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Pozostawil uporzadkowane stanowisko pracy

EgZamINator ... e ettt et

imig i nazwisko data i czytelny podpis
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Rysunek dla egzaminatora
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Usztywnienie
Uwaga: Ostre krawedzie po wypaleniu usztywnienia oszlifowac
Numer rysunku:
B178-11/108-7-4 Material: blacha okretowa, gat. A.
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