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Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
Rezultat 1: Wykaz operacji zwigzanych z przygotowaniem rejonu poktadu gtéwnego i
R.1 nadburcia do montazu z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi
oraz instrukcji technologicznych — Proces |
Zdajgcy zapisat:
R.1.1 Zlokalizowanie miejsca montazu nadburcia
R.1.2 Zlecenie wykonania rusztowania w rejonie prac
R.1.3 Zlecenie sprzatniecia rejonu wykonywania prac
R.1.4 Trasowanie miejsc montazu weztdbwek nadburcia na poktadzie gtdwnym
R.1.5 Zamontowanie prowadnic technologicznych na burcie i istniejacym nadburciu
Wykaz potrzebnych maszyn, urzgdzen i narzedzi oraz oprzyrzagdowania technologicznego
R.1.6 do wykonania Procesu I: 1, 2, 4, 7, 8, 9, 11, 12. Uwaga kryterium nalezy uznac za
spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 5 elementow
R 1.7 Wykaz potrzebnych instrukcji technologicznych do wykonania Procesu I: 1, 2, 4, 5, 6.
o Uwaga kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 3 elementy
Rezultat 2: Wykaz operacji zwigzanych z ustawieniem i trasowaniem nadburcia na
R.2 jednostce ptywajacej z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi
oraz instrukcji technologicznych — Proces I
Zdajgcy zapisat:
R.2.1 Transport nadburcia na jednostke ptywajacg
R.2.2 Ustawienie nadburcia na trasach miejsc montazu weztdwek na pokfadzie gtéwnym
R.2.3 Trasowanie nowego nadburcia w miejscu styku z burtg
R.2.4 Trasowanie zapasow na istniejgcym nadburciu
Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz oprzyrzagdowania technologicznego
R.2.5 do wykonania Procesu Il: 1, 2 , 4, 7, 9, 11. Uwaga kryterium nalezy uznac za spetnione,
jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 4 elementy
R26 Wykaz potrzebnych instrukcji technologicznych do wykonania Procesu Il: 1, 5, 6. Uwaga
o kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 2 elementy
Rezultat 3: Wykaz operacji zwigzanych z odcieciem zapaséw nadburcia nowego i
R.3 istniejgcego z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz
instrukcji technologicznych — Proces llI
Zdajgcy zapisat:
R.3.1 Transport nadburcia z jednostki ptywajgcej
R.3.2 Odciecie zapasdw na poszyciu nadburcia
R.3.3 Odciecie zapaséw na istniejgcym nadburciu
R.3.4 Przygotowanie krawedzi do spawania wg WPS
R.3.5 Szlifowanie krawedzi po cieciu
Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz oprzyrzagdowania technologicznego
R.3.6 do wykonania Procesu lll: 5, 6, 7, 9. Uwaga kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli
zdajgcy wpisze co najmiej 3 elementy
R3.7 Wykaz potrzebnych instrukcji technologicznych do wykonania Procesu lll: 3, 4, 5. Uwaga

kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 2 elementy
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Rezultat 4: Wykaz operacji zwigzanych z montazem nadburcia na jednostce

R.4 ptywajacej z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji
technologicznych — Proces IV
Zdajgcy zapisat:
R.4.1 Transport i ustawienie nadburcia w miejscu montazu
R.4.2 Kontrola ustawienia nadburcia
R.4.3 Sczepianie weztdwek do pokfadu gtdwnego
R.4.4 Montaz poszycia nadburcia
R.4.5 Szlifowanie spoin sczepnych
R.4.6 Spawanie weztowek
R.4.7 Spawanie nadburcia ze zrebnicg burtowg i z czescig istniejacego nadburcia
R.4.8 Oczyszczenie/szlifowanie spoin i odpryskow pospawalniczych
Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz oprzyrzagdowania technologicznego
R.4.9 do wykonania Procesu IV: 1, 5, 8, 7, 9, 10, 11. Uwaga kryterium nalezy uznac za spetnione,
jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 4 elementy
R.4.10 Wykaz potrzebnych instrukcji technologicznych do wykonania Procesu IV: 1, 4, 5. Uwaga
T kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 2 elementy
Rezultat 5: Wykaz operacji zwigzanych z wycieciem otworéw przelewowych z
R.5 uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji
technologicznych - Proces V
Zdajgcy zapisat:
R5.1 Trasowanie osi otworéw przelewowych wg Rysunek 1. Nadburcie LB po zakonhczeniu prac
o spawalniczych i wycieciu otworéw przelewowych
R.5.2 Przytozenie drewnianego szablonu otworu przelewowego do wytrasowanych osi i
o odrysowanie ksztaltéw otwordw
R.5.3 Wyciecie otwordw przelewowych
R.5.4 Szlifowanie krawedzi otworéw przelewowych
R.5.5 Kontrola wykonania otworéw
Wykaz potrzebnych maszyn, urzgdzen i narzedzi oraz oprzyrzagdowania technologicznego
R.5.6 do wykonania Procesu V: 1, 2, 3, 5, 6, 11. Uwaga kryterium nalezy uznac za spetnione,
jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 4 elementy
R5.7 Wykaz potrzebnych instrukcji technologicznych do wykonania Procesu V: 1, 3. Uwaga
o kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 2 elementy
Rezultat 6: Wykaz operacji zwigzanych z usunigciem oprzyrzgdowania
R.6 technologicznego oraz odbiér montazu nadburcia z uwzglednieniem potrzebnych
maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych - Proces VI
Zdajgcy zapisat:
R.6.1 Usuniecie prowadnic i uchwytow technologicznych
R.6.2 Oczyszczenie i naprawa miejsc po prowadnicach i uchwytach technologicznych
R.6.3 Kontrola wymiarow i ksztattu wykonanego nadburcia
R.6.4 Kontrola wykonania NDT
R.6.5 Uprzatniecie rejonu wykonywania prac
R.6.6 Zdanie gotowego nadburcia
Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz oprzyrzagdowania technologicznego
R.6.7 do wykonania Procesu VI: 1, 5, 6, 11, 12. Uwaga kryterium nalezy uznac za spetnione,
jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 3 elementy
R6.8 Wykaz potrzebnych instrukcji technologicznych do wykonania Procesu VI: 1, 2, 5, 7. Uwaga

kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy wpisze co najmiej 2 elementy
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Rysunek 1. Nadburcie LB po zakonczeniu prac spawalniczych i wycieciu otworow przelewowych
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UWAGI
1 Przekroje poprzeczne na Rysunku 2 pokazano od strony rufy Otwor przelewowy
2 Konce usztywnien, przejScia, nakladki itp wykonywad wg Katalogu 400

Elementow Konstrukcyjnych —t
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L Odstep wregowy wynosi 600 mm

200

5. 0znaczenia na rysunku: - koniec spawany ————e=
- koniec Scigty —m——=

6 GruboSc pokiadu glownego wynosi 8 mm

7 Otwory przelewowe wycinac po montazu nadburcia

Do rysunku nalezy Rysunek 2 Przekroje poprzeczne na wregach oraz Rysunek 3 Przygotowanie

krawedzi do spawania






