CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja budowy, remontu i modernizacji kadtuba jednostek ptywajacych
Symbol kwalifikacji: TWO.05

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
Numer PESEL zdajgcego* Miejsce na naklejke z numerem
PESEL i z kodem os$rodka
Numer stanowiska
Czas trwania egzaminu: 180 minut TWO.05-01-26.01-SG
EGZAMIN ZAWODOWY
PODSTAWA PROGRAMOWA

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL*,
numer stanowiska i naklej naklejke** z numerem PESEL i z kodem osrodka.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 12 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

Czas rozpoczecia i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujgcego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami wykonania zadania
na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.
Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamos$¢
** w przypadku otrzymania naklejki

Uktad graficzny
© CKE 2025
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Zadanie egzaminacyjne

Opracuj ramowy proces technologiczny montazu uprzednio sprefabrykowanego z zapasami nadburcia LB
pomiedzy wregami Wr 23+450 i Wr 30+100 jednostki ptywajgcej wraz z wycieciem otworéw przelewowych
wedtug zatgczonego rysunku konstrukcyjnego Rysunek 1. Nadburcie LB po zakonczeniu prac spawalniczych
i wycieciu otworow przelewowych.

Do wykonania ramowego procesu technologicznego wykorzystaj rysunek konstrukcyjny nadburcia Rysunek
1. Nadburcie LB po zakonczeniu prac spawalniczych i wycieciu otworéw przelewowych, Rysunek 2.
Przekroje poprzeczne na wregach, Rysunek 3. Przygotowanie krawedzi do spawania, Tabela 1. Wykaz
maszyn, urzgdzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego oraz Tabela 2. Wykaz instrukciji
technologicznych.

Na karcie procesu technologicznego opisz procesy zwigzane z montazem nadburcia LB na jednostce
ptywajgce;j.

Zatozenia technologiczne i organizacyjne:

— krawedzie stykow doczotowych pokfadu gtéwnego, zrebnicy burtowej i istniejgcego nadburcia bez
zapasow gotowe do spawania (zukosowane),

— do wytrasowania ksztattu otwordw przelewowych wykorzysta¢ szablon drewniany z naniesionymi osiami,

— na poktadzie w rejonie montazu nadburcia pozostawione skrzynie narzedziowe, kadtub mokry po
opadach deszczu,

— transport nadburcia wykona¢ na dwoch uchwytach transportowych mocowanych do poreczy
z wykorzystaniem zawiesi i szakli,

— zabezpieczy¢ nadburcie przed przewrdceniem montujgc na poszyciu burty ponizej i na nadburciu
prowadnice,

— odpalenie zapaséw wykonac¢ po zdjeciu nadburcia z jednostki.
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1. Przekroje poprzeczne na Rysunku Z pokazano od strony rufy Otwor przelewowy

2 Konce usztywnien, przejscia, nakiadkiitp wykonywat wg Katalogu 400

Elementow Konstrukcyjnych.

3 Spoiny pachwinowe spawal spoing i&'— l

4 Odstep wregowy wynasi 600 mm

200

5 Oznaczenia na rysunku: - koniec spawany ——————e=
- koniet stigty @ —=

6 Grubost pokiadu glownego wynosi 8 mm

7 Otwory przelewowe wycinac po montazu nadburcia.

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

krawedzi do spawania

Rysunek 1. Nadburcie LB po zakonczeniu prac spawalniczych i wycieciu otworéw przelewowych
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Rysunek 2. Przekroje poprzeczne na wregach
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Rysunek 3. Przygotowanie krawedzi do spawania
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Tabela 1. Wykaz maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego

Maszyny, urzadzenia, narzedzia i oprzyrzagdowania technologiczne
Miara, poziomica, katownik prosty, przyrzady geodezyjne
Kreda, rysik, marker, katomierz traserski, punktak, sznurek traserski
Drewniany szablon ksztattu otworu przelewowego
Prowadnice technologiczne
Szlifierka kgtowa, tarcze szlifierskie, frezarka palcowa, frezy palcowe
Palnik acetylenowo — tlenowy z osprzetem
Urzadzenia transportowe (poziome / pionowe)
Spawarka elektryczna, elektrody, przedtuzacz elektryczny
Zawiesia fancuchowe i pasowe, szakle
Sciggacz $rubowy, kliny monterskie, klamry montazowe
Mtotek, mtotek traserski, mtotek igtowy, miotek spawalniczy
Szczotka, miotta, szufelka, wiadro
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Tabela 2. Wykaz instrukcji technologicznych

Instrukcje technologiczne

Instrukcja pomiarowe

Instrukcja BHP

Instrukcja ciecia

Instrukcja spawalnicze WPS
Instrukcja transportowe

Instrukcja przygotowania rusztowan
Instrukcja badan nieniszczagcych NDT

N|o|o| & w1

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 6 rezultatow:

— wykaz operacji zwigzanych z przygotowaniem rejonu poktadu gtdéwnego i nadburcia do montazu
z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych — Proces I,

— wykaz operacji zwigzanych z ustawieniem i trasowaniem nadburcia na jednostce plywajgcej
z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych — Proces lI;

— wykaz operacji zwigzanych z odcieciem zapasow nadburcia nowego i istniejgcego z uwzglednieniem
potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych — Proces lli;

— wykaz operacji zwigzanych z montazem nadburcia na jednostce plywajgcej z uwzglednieniem
potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych — Proces 1V;

— wykaz operacji zwigzanych z wycieciem otworow przelewowych z uwzglednieniem potrzebnych maszyn,
urzgdzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych — Proces V,

— wykaz operacji zwigzanych z usunigciem oprzyrzgdowania technologicznego oraz odbior montazu
nadburcia z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzgdzen i narzedzi oraz instrukcji technologicznych
— Proces VI.
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KARTA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

Lp.

Proces |

Wykaz operacji zwigzanych z przygotowaniem
rejonu poktadu gtéwnego i nadburcia

do montazu

Numer wykazu maszyn,
urzadzen, narzedzi
i oprzyrzadowania
technologicznego
(Tabela 1.)

Numer instrukcji
technologicznej
(Tabela 2.)
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Lp.

Proces Il

Wykaz operacji zwigzanych z ustawieniem
i trasowaniem nadburcia na jednostce ptywajacej

Numer wykazu maszyn,
urzadzen, narzedzi
i oprzyrzadowania
technologicznego
(Tabela 1.)

Numer instrukcji
technologicznej
(Tabela 2.)
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Lp.

Proces Il

Wykaz operacji zwigzanych z odcieciem zapaséw
nadburcia nowego i istniejacego

Numer wykazu maszyn,
urzadzen, narzedzi
i oprzyrzadowania
technologicznego
(Tabela 1.)

Numer instrukcji
technologicznej
(Tabela 2.)

Strona 9z 12

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl




Lp.

Proces IV

Wykaz operacji zwigzanych z montazem nadburcia

na jednostce ptywajacej

Numer wykazu maszyn,
urzadzen, narzedzi
i oprzyrzadowania
technologicznego
(Tabela 1.)

Numer instrukcji
technologicznej
(Tabela 2.)
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Lp.

Proces V

Wykaz operacji zwigzanych z wycieciem otworow

przelewowych

Numer wykazu maszyn,
urzadzen, narzedzi
i oprzyrzadowania
technologicznego
(Tabela 1.)

Numer instrukcji
technologicznej
(Tabela 2.)
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Lp.

Proces VI

Wykaz operacji zwigzanych z usunieciem
oprzyrzadowania technologicznego oraz odbior

montazu nadburcia

Numer wykazu maszyn,
urzadzen, narzedzi
i oprzyrzadowania
technologicznego
(Tabela 1.)

Numer instrukcji
technologicznej
(Tabela 2.)
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