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Nazwa

Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszy n iurz adzen

kwalifikacii:
iy M-44
Numer zadania: Q1
Kod arkusza:  M.44-01-18.01
Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Dobdr wymiaréw sworznia
W tabeli "Dane charakterystyczne" zapisano wymiary:
R.1.1 diugosci czynnej sworznia: 52
R.1.2 dhugosci czesci gwintowanej: 16
R.1.3 szerokosci kotnierza: 6
R.1.4 szerokosci Sciecia: 19
R.1.5 gwintu sworznia: 12 lub M12
R.1.6 Srednicy otworu pod zawleczke: 3,2
R.1.7 $rednicy kotnierza: 24
R.1.8 Srednicy roboczej sworznia: 18
R.1.9 oznaczenia sworznia: 18h11 x 68 x 52
R.2 Rezultat 2: Rysunek wykonawczy sworznia
Rysunek wykonany w programie CAD spetnia nastepujgce warunki:
R21 uzupelniqne pplavy tabelce rysgnkong: nazwa czesci, podziatka, numer rysunku, materiat
o (zaliczy¢ jezeli zdajgcy uzupeit co najmniej 2 pola w tabelce)
R.2.2 wymiary $rednic poprzedzone symbolem ¢
R.2.3 zwymiarowana dtugos¢ czynna sworznia
R.2.4 zwymiarowana $rednica robocza sworznia
R.2.5 zwymiarowana dlugos¢ czesci gwintowanej sworznia
R.2.6 zwymiarowana $rednica gwintu sworznia
R.2.7 zwymiarowana srednica kotnierza sworznia
R.2.8 zwymiarowana szerokos$¢ $ciecia/frezowania na kotnierzu sworznia
R2.9 oznaczona chropowatoéé powierzchni srednicy roboczej sworznia lub zbiorczy znak
o chropowatosci
R.2.10 Jzachowane zasady rzutowania i wymiarowania
R.3 Rezultat 3: Karta technologiczna obrébki sworznia
Zawiera zapisane nazwy operacji i zabiegéw technologicznych obrébki sworznia oraz dane
dotyczgce materiatu:
R.3.1 cig¢ pret lub cigé materiat
R.3.2 toczy¢ powierzchnie czotowe
R.3.3 toczy¢ srednice zewnetrzne
R.3.4 toczyc¢ fazy lub wykona¢ fazy lub fazowac
R.3.5 nacig¢ gwint lub wykona¢ gwint
R.3.6 szlifowac Srednice roboczg sworznia lub szlifowac
R.3.7 frezowac $ciecia na $rednicy kotierza lub frezowa¢ $ciecia lub frezowac
R.3.8 stepi¢ ostre krawedzie
R.3.9 kontrola techniczna
R.3.10 Wymiary mater‘ialu \_/vejéciovygo: érednica.(p_zs+28 mm i d{ugpé(’: nie mniej niz 74 mm
(zaliczy¢, jezeli zdajgcy zapisat co najmniej jeden z wymienionych parametréw)
R.4 Rezultat 4: Instrukcja monta zu ptyty mocowania sitownika
Zawiera zapisane nazwy czynnosci technologicznych montazu zespotu "Plyty mocowania
sitownika":
R.4.1 zlozenie podstawy (1) z tgcznikiem (2)
R.4.2 osadzenie sworznia (4)
R.4.3 zatozenie podkiadki (5)
R.4.4 nakrecenie nakretki (6)
R.4.5 wiercenie otworu pod zawleczke lub wiercenie otworu
R.4.6 zatozenie zawleczki (7) lub zabezpieczenie zawleczkg
R.4.7 kontrola montazu lub kontrola jakosci
R.5 Rezultat 5: Wykaz maszyn, urz gdzen i przyrz gdoéw pomiarowych
Wykaz zawiera zapisane nazwy maszyn, urzgdzen i przyrzgdéw pomiarowych:
R.5.1 pita ramowa
R.5.2 tokarka uniwersalna
R.5.3 frezarka pionowa lub pozioma
R.5.4 szlifierka do watkdw
R.5.5 wiertarka stotowa lub wiertarka
R.5.6 suwmiarka uniwersalna lub suwmiarka
R.5.7 mikrometr o zakresie pomiarowym 0+25 mm
R.5.8 przymiar kreskowy
R.5.9 wzorce chropowatosci
R.6 Rezultat 6: Wykaz narz edzi obrébczych i monterskich

Wykaz zawiera zapisane nazwy narzedzi obrébczych i monterskich:
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R.6.1 brzeszczot do pity ramowej

R.6.2 noze tokarskie

R.6.3 narzynka lub komplet narzynek
R.6.4 Jwiertto lub komplet wiertet

R.6.5 tarcze szlifierskie

R.6.6 frezy tarczowe lub frezy trzpieniowe
R.6.7 imadio maszynowe

R.6.8 klucze maszynowe

R.6.9 kleszcze monterskie

R.6.10 |miotek

Uwaga: dopuszcza sie stosowanie innych sformutowar oddajgcych te sama tre$¢, pod warunkiem

poprawnosci technologicznej/merytorycznej.




