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Zawdd: technik mechanik
Symbol cyfrowy zawodu: 311[20]
Numer zadania: 1

Arkusz zawiera informacje
prawnie chronione do
momentu rozpoczecia

egzaminu

311[20]-01-122

Czas trwania egzaminu: 180 minut

ARKUSZ EGZAMINACYJNY
ETAP PRAKTYCZNY
EGZAMINU POTWIERDZAJACEGO KWALIFIKACJE ZAWODOWE
CZERWIEC 2012

Informacje dla zdajacego:

1.

Materiaty egzaminacyine obejmujg: ARKUSZ EGZAMINACYJNY =z ftrescig zadania
i dokumentacijg, zeszyt ze strong tytutowg KARTA PRACY EGZAMINACY JNEJ craz KARTE
OCENY.

. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron. Sprawdz, czy materialy egzaminacyjne

sg czytelne i nie zawierajg btednie wydrukowanych stron. Ewentualny brak stron lub inne
usterki w materiatach egzaminacyjnych zgto$ przewodniczacemu zespolu nadzorujacego
etap praktyczny.

. Na KARCIE PRACY EGZAMINACYJNE.J:

~ wpisz swojg date urodzenia,
— wpisz swdj numer PESEL".

. Na KARCIE OCENY:

—  wpisz swojg date urodzenia,

- wpisz swdj numer PESEL*,

— wpisz symbol cyfrowy zawodu,

- zamaluj kratkg z numerem odpowiadajacym numerowi zadania,

- przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL w oznaczonym migjscu na karcie.

. Zapoznaj sig z trescig zadania egzaminacyjnego, dokumentacjg zatgczona do zadania,

a nastepnie przystap do rozwigzania zadania. Rozwigzanie obejmuje opracowanie projekiu
realizacji prac okreslonych w tresci zadania.

Zadanie rozwiazuj tylko w zaszycie KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ od razu na czysto,
nie otrzymasz dodatkowych kartek, Notatki, pomocnicze obliczenia itp., jezeli nie naleza

do pracy, obwiedz linig i oznacz stowem BRUDNOPIS, Zapisy oznaczone BRUDNOPIS
nie beda oceniane.

Po rozwigzaniu zadania ponumeruj strony pracy egzaminacyjnej. Numerowanie rozpocznij
od strony, na ktérej jest miejsce do zapisania tytulu pracy. Wszystkie materialy, ktére
zalgczasz do pracy, opisz swoim numerem PESEL* w prawym gornym rogu.

Na stronie tytutowej zeszytu KARTA PRACY EGZAMINACYJNE., wpisz liczbe stron swojgj
pracy i liczbg sztuk zatgczonych materiatéw.

Zeszyt KARTA PRACY EGZAMINACYJNEJ i KARTE OCENY przekaz zespolowi
nadzorujacemu etap praktyczny.

Powodzenial
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Zadanie egzaminacyjne

W zakladzie mechanicznym po demontazu stanowiska badawczego
stwierdzono uszkodzenie zespolu napedu mimosrodowego.
Po zdemontowaniu zespotu | przeprowadzonej weryfikacji czeéci stwierdzono
ukrecenie sworznia na srednicy 14 mm oraz uszkodzenie wpustu na tej samej
srednicy.

W zwigzku z tym postanowiono:
— wykonaé nowy sworzer;
- dobra¢ materiat na sworzefi — stal stopowa konstrukcyjna do ulepszania
cieplnego normalizowana (N), o wytrzymatosci: R, min. = 630 MPa;
- wykonac sprawdzajgce obliczenia wytrzymatosciowe sworznia na skrecanie,
- dobra¢ materiat dla wpustu A 5x5x14, fgczacego sworzen z korpusem
popychacza — stal niestopowa konstrukeyjna, o wytrzymalosci:
- Rp min. = 600 MPa;
— wykona¢ sprawdzajace obliczenia wytrzymatosciowe wpustu na naciski
powierzchniowe.
Stata sita dziatajgca na korpus popychacza na ramieniu 53 mm wynosi, 400 N.
Korpus gtowny pozostaje na stanowisku badawczym. Wyposazenie zakladu
umozliwia przeprowadzenie wszystkich operagji technologicznych w warunkach
produkcji maloseryjnej.

Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z naprawg zespotu napedu
mimosrodowego na podstawie tresci zadania oraz dokumentacij.

Projekt realizacji prac powinien zawieraé:

1. Tytut pracy egzaminacyjnej obejmujacy zakres realizowanych prac.

2. Zatozenia do opracowania projektu sformulowane na podstawie tresci zadania
oraz dokumentaciji.

3. Wykonanie sprawdzajacych obliczefi wytrzymatosciowych dla dobranych
materiatdw: sworznia na skrecanie i wpustu na naciski powierzehniowe (Arkusz
obliczenh przygotowany w zeszycie Karta Pracy Egzaminacyjnej).

4. Wykaz prac zwigzanych 2z wykonaniem naprawy zespolu napedu
mimogrodowego.

5. Opis procesu wytwarzania sworznia zawierajacy:

a. wymiary (Srednica | dlugoéc) materialu wyjsciowego do wykonania
sworznia z uwzglednieniem naddatkéw na obrébke,

b. przebieg procesu technologicznego wytwarzania sworznia,
z zachowaniem kolejnosci operacji obroébkowych,

6. Wykaz maszyn, narzedzi obrébkowych i przyrzadéw pomiarowych niezbednych
w procesie wytwarzania sworznia.

7. Przebieg procesu montazu zespotu napedu mimosrodowego, z zachowaniem
kolejnosci czynnosci montazu.

Strona2z6
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Do opracowania projektu wykorzystaj dokumentacje:

Rysunek 01.01.00 - zespét napedu mimosrodowego
Rysunek 01.01.05 - sworzern
Tabela 1. Znormalizowane $rednice pretow stalowych walcowanych okraghych

(wyciag z norm)
Tabela 2. Wiasnosci wytrzymaltosciowe niektdrych gatunkéw stali {(wycigg z norm)

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Strona3z6
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Tabela 1.

Znormalizowane srednice pretéw stalowych walcowanych okragtych
(wyciag z norm)

Srednica d w mm

8+26 co 1 mm

28+40 co 2 mm

40 +120 co 5 mm

Tabela 2.
Wiasnosci wytrzymalosciowe niektérych gatunkéw stali
{wycigg z norm)
. Znak stali s:_an ) R!’J’l Re Napre2enia dopuszczaine w MPa

Mstrit staryinowy | Sorensl | L |k | e | ko | ke | ke [ & ki | ko
235 S0S/5185 320 | 105 |00 55 ) a0 [120] 65| 40| 65 { 44 | 23

?. 59 [ S6S-S235R 380 | 235 | 120] s | a5 | 15| 5] 50| 75 ] s0 | o7
g £ g, 5 $45/5275 440 | 275 |130] 7o | 40 | 155] 85 | 55 | 85 | a0 | 30
3 % ? 8 g SI5/E295 490 | 205 | 1a5] 80 | 45 | 170] 95 | s0 ] 90 | 65 | 35
SHEEET SIB/E335 500 | 335 | 160] 95 ] &5 | 1o 5] 75 [ 105 75 | 40
A5 258 SH7/E360 690 | 385 | 175 110] 60 210 30] 8 | 115 | & | 45
T 15H~17Cr3 H 690 | 490 [ 250 120] 85 [ 200 140 o0 [ t50] 95 | %0
§'§s & 20H/~20Cr4 H 780 | 640 | 325)135| 75 | 390 | 180 | 105 ] 230 ] 110] 55
2% %’5 % 20HG20MnCrs | H | 1080 | 740 | 375 185 | 105 | 450 | 220 | 140 | 240 | 150 | 80

35 ok 15HGM

W] -~J0NICIMo2-2 H 930 | 780 | a00{ s60) 9o | 480 ] 190 | 120 ] 255 | 130 ] 70

g = 30G21-28Mn6 N 650 | 390 {190] 105] 60 | 230 125] 80 [ 120] 85 | 45
235 % [45Gv-adsmn2s | N 740 | 480 | 235] 120 65 [ 280 140 90 [ 150 95 | %0
g8 o3[ 306x-28Mn07 T 780 | 540 | 260] 130 vo [ 315] 150 a5 [ 170 105 5
ggg §»§ 45G2~445Mn29 | T 880 | 690 1 335] 145] 80 [ 400] 170 ] 110] 215] 115] 60
B § § _E,-“.‘I- 30HI~34Cr4 T 880 | 740 | 355] 145 80 [ 430 170 ] 110] 230 ] 115 ] 60
=g SED 40H/~44Crd T 080 | 780 | 380] 160 o0 |55 t90] 100 245 130 65
-§§ 5 ] 50HL T 1080 | 930 | 450] 175 | 100] 545 210] 135 200 ] 1a5] 75
2> § AOHM~42CMod | T 1030 | 880 | 430 | 165 o5 | 515 200 130 275 [ 135 | 70
@ 35HGSI- T 1620 | 1280 [ 620 [ 265 [ 145 [ 745 [ 310 | 200 | 395 | 215 | 110

Wartoéci naciskow dopuszezalnych p, = 0,84
H — naweglanie i hartowanie

T — ulepszanie cieplne
N — normalizowanie

r
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W pracy egzaminacyjnej oceniane byly elementy:
1. Tytul pracy egzaminacyjnej obejmujacy zakres realizowanych prac.

2. Zalozenia do opracowania projektu sformutowane na podstawie tresci zadania oraz
dokumentacji.

3.  Wykonanie sprawdzajacych obliczen wytrzymatosciowych dla dobranych materiatow:
sworznia na skrecanie i wpustu na naciski powierzchniowe (Arkusz obliczen
przygotowany w zeszycie Karta Pracy Egzaminacyjnej).

Wykaz prac zwigzanych z wykonaniem naprawy zespotu napedu mimosrodowego.
Opis procesu wytwarzania sworznia zawierajacy:

a. wymiary (Srednica i dlugo$¢) materiatu wyjsciowego do wykonania sworznia
z uwzglednieniem naddatkéw na obrobke,

b. przebieg procesu technologicznego wytwarzania sworznia, z zachowaniem
kolejnosci operacji obrobkowych.
6. Wykaz maszyn, narzedzi obrébkowych i przyrzadéw pomiarowych niezbednych
W procesie wytwarzania sworznia.

7. Przebieg procesu montazu zespotu napedu mimosrodowego, z zachowaniem
kolejnosci czynnosci montazu.

8. Praca egzaminacyjna jako calosc¢.

Ad 1. Tytul pracy egzaminacyjnej.

Zdajacy na ogot poprawnie formutowali tytuly prac egzaminacyjnych, ktére byly
adekwatne do zakresu i tresci projektOw. Uwzgledniali w nich fakt, ze projekt realizacji prac
powinien si¢ dotyczy¢ naprawy zespotu napedu mimosrodowego.

Ponizej przedstawiony zostat fragment pracy egzaminacyjnej zawierajacy poprawnie
sformutowany tytul.

Przyktad 1

4.@:.;Qijekx%___,...?c{’,gkl.m..;.'.i.......,.. N N SOV NN SOV ...2.......,..m.@mb,q,@,e,.........Z_Q_s_@du
- \ {D (tytut pracy egzaminacyjn:ﬂ

,,,v.',m@@dm....,...mi.ma,stodo_w.q%o ........ m:z...,,@o.da,e%(au,i.e,.,.,,.iytéd,,..,.,.zu.c;dxmia,,
p\n’:d@mwmm\o%;

9z26



Byly osoby, ktore zatytutowaty swoj projekt bardzo ogdlnie. W pojedynczych pracach
zdarzaly sig tytuty, ktore nie byly adekwatne do zawartosci projektu a nawet zdarzaly sig
prace w ktorych brakowato tytutu pracy.

Ad 2. Zalozenia do opracowania projektu.

Zatozenia powinny zawiera¢ dane, ktore wynikaja z tresci zadania oraz zatacznikow
I maja wptyw na sposob realizacji zadania. W przypadku tegorocznego zadania w zawodzie
technik mechanik najistotniejsze byty informacje dotyczace

- rodzaju i miejsca uszkodzenia zespotu napedu mimosrodowego,

- podjetych decyzji co dalszego postgpowania wykonania nowego sworznia,
- danych technicznych dotyczacych napedu mimosrodowego,

- mozliwos$ci wykonania naprawy w zaktadzie.

Ponizej przedstawiony zostal fragment pracy egzaminacyjnej zawierajacej w miarg
poprawnie sformulowane zatozenia.

Przyktad 1
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Przyktad 2
W tym przyktadzie brakuje informacji o pozostawieniu korpusu na stanowisku badawczym.
U LTl 18b Tadorindi] T T
) Vodoea.| b s wasmenic ks |
SISV NS/ RIS NSRRI T YO A @wa* uww WM
%MM (gw[ﬂw&l |
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Wigkszo$¢ zdajacych prawidtowo okreslata zatozenia do projektu, jednak w wielu
przypadkach brakowato informacji dotyczacej uszkodzen zespotu, wartosci sity dziatajacej na
korpus popychacza, dlugosci ramienia dziatania sity na korpus popychacza oraz informacji
0 pozostawieniu korpusu gtéwnego na stanowisku badawczym. Ponadto w niektorych pracach
pojawiaty si¢ niepotrzebnie informacje odnoszace si¢ do zakresu wykonania projektu jak np.
»ustalenie wykazu maszyn”, czy ,,przeprowadzenie montazu zespotu”.

Ad 3. Wykonanie sprawdzajacych obliczen wytrzymalosciowych.

Na tym etapie pracy zdajacy powinni byli dobra¢ material na sworzen — stal 30G2
(28Mn6) / 45G2 (44SMn28) — oraz dobra¢ material na wpust — stal St7 (E360) — i nastgpnie
wykona¢ sprawdzajace obliczenia wytrzymatosciowe sworznia (na skrecanie) i wpustu (na
naciski powierzchniowe) wykonanych z dobranych materialow. Pierwszym krokiem obliczen
dla wpustu byto okreslenie wartosci momentu skrecajacego Mg = 21200 Nmm ina tej
podstawie obliczenie sity dziatajacej na wpust F = 3028,57 N. Nastepnie nalezato obliczy¢
rzeczywiste naciski powierzchniowe (p = 134,6 MPa) i poréwna¢ je z naciskami
dopuszczalnymi (p, = 140 MPa).

11z 26



Wykonujac obliczenia sprawdzajace sworznia nalezato w pierwszej kolejnosci, obliczy¢
rzeczywiste naprezenia skrgcajacet s = 38,6 MPa, a nastgpnie porownywac je z naprezeniami
dopuszczalnymi ks = 120 MPa lub ks = 150 MPa, w zaleznosci od dobranej stali. Byta grupa
zdajacych, ktorzy obliczajac naprezenia skrecajace brata pod uwage fakt ostabienia sworznia
przez rowek na wpust wstawiajac do wzoru $rednicg d = 12 mm i uzyskujac naprezeniets =
61,3 MPa. Takie podejscie tez bylo prawidlowe.

Ponizej przedstawione zostalty fragmenty 2 prac egzaminacyjnych zawierajacych
poprawnie wykonane obliczenia.

Przyktad 1

Podstawowe zalezno$ci Obliczenia wytrzymalo$ciowe
1 MPa=1N/mm’ | 7= 452V
M, = Fr > e
My = LOON 55 anme
My 21202 P e

M, — moment skrecajacy w N mm,
F— sila okreslona w zalozeniach zadania

400 N, 3 ,Z.M:
r — ramig¢ dziafania sity w mm, okreslone | d
w zalozeniach zadania 53 mm, A=Y tnnmn
F - sila dzialajaca na wpust w N, F- 2- 2120Np=
2M, A A
P=__d_ K= %ZLZCJON'J‘?:;QZ{{Q‘ “;0: f,“[q )
2F i (27 Alaam = Tt

d— $rednica sworznia na ktorej osadzony P:m:‘ $ope s

{ jest wpust, 2+ kg 3028, N
2F =
ch / =P P S s ” F s
o . gtk Lostl )
M, —obliczony powyzej moment f= Q& pop 2
skrecajacy, Pe
} - Wk 155 6 Mbe
h— wysoko$¢ wpustu w mm, P ARk bl
Iy — dlugosé czynna wpustu w mm, ¢, 01'?) "
- r b &, = Ars npP—

L
L | fox qg‘AT—‘S?’!P-h
po— dopuszczalne naciski
powierzchniowe dla wybranego materiatu
wpustu w N/mm”, P <P,
Sprawdz czy jest spelniony
warunek p< p,

gdy p @ = 0!8;{:’

(o = N9OMa

y 34 b MRS AYOR.
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0.2d°

M, — obliczony moment skrecajacy,

7, = <k,

d — érednica osadzenia obliczanego
wpustu w mim.

Sprawdz czy jest spelniony
warunek 7,<Ak;

zenia skrecajace

Przyktad 2

Sworzen liczymy na skr¢canie wg wzoru:

M

L

—3
2 sk
—~ . 29i0v [ R
Uy 23— 7
7Y R |
Py V- Tl U e
Y or. 2264
Ta = Iazel Noaa
- dnzel Mo,
Y 3
5958
Ty =37, b M
oS
I

Podstawowe zaleZznoS$ci

Obliczenia wytrzymalo§ciowe

1 MPa =1 N/mm*

M, =F¥r

M, — moment skrecajacy w N mm,

F— sita okreslona w zalozeniach zadania
400 N,

r — rami¢ dziatania sity w mm, okreslone
w zaloZeniach zadania 53 mm,

F - sita dzialajaca na wpust w N,

oo 2M,
d
d— $rednica sworznia na ktérej osadzony
jest wpust,
_2F
p h [[. - pf}

M; —obliczony powyzej moment
skrgcajacy,

h— wysokos$¢ wpustu w mm,

lp— dlugosé czynna wpustu w mm

= ™

Ms= ho0 5%
Mg‘: 9 /}Q@QMPQ

po— dopuszczalne naciski P 454 R
powierzchniowe dla wybranego materiatu | , L b frue <%t %01{9&9“"’”} o ?’/M’f‘f ety
wpustu w N/mm?. 0o X G Bler $ET 09 f7ETOM |
Sprawdz czy jest spelniony =g s "% s 724 st
warunek p< p, P A0 PRI fyon? 4#5 > < Po
gdy p, =08k 1%9,6< ffw =175 Mfq

- . % Po  ovnthe spelins
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Sworzcﬁ}l‘i;zymy na skrecanie wg wzoru: f[j N 4200 ! M \9‘2’4 200 My
T, = : 7 <k, 5 92 P R5 d = s 4244««

0,2d 24200

, . Q.- 2B

M, — obliczony moment skrecajacy, > m 6115; 6
d — $rednica osadzenia obliczanego Y %/ég 375’%? of ke
wpustu w mm. ' : ;E& K 64 3ok {ggporny ofe %ﬁ(
Sprawdz czy jest spelniony /55 < U 15 M}fﬂw{'jrm
warunt_:k Ty <k o _ ‘5"_""; %0 4,_4_?0 :;{*;-' W“’Vf’f/";’i)

Gros zdajacych nie poradzito sobie z obliczeniami mimo, 1z wszystkie potrzebne do obliczen
wzory zostaty podane w tabeli znajdujacej si¢ w pracy egzaminacyjnej. Wiele 0séb nawet nie
podjeto proby obliczen. Czgs¢ z tych o0sdb, ktére wykonywaty obliczenia, czgsto zapominata
0 jednostkach miary, popetniata btedy rachunkowe, podstawiata btgdne dane do wzorow.
Zdarzaly si¢ osoby, ktére po zakonczeniu obliczen nie sprawdzaly warunkéw wytrzymatosci.

Tylko nieliczni formutowali koncowe wnioski.
Ad 4. Wykaz prac zwigzanych z wykonaniem naprawy zespolu mimosrodowego

Wykaz prac zwiazanych z naprawa zespotu napgdu mimosrodowego powinien byt
obejmowac co najmniej nastgpujace czynnosci
- demontaz czesci zespotu napedowego,
- wykonanie nowego sworznia,
- wykonanie i wymiana wpustu,
- montaz zespotu napedowego,
- kontrola dziatania napedowego po naprawie.

Wigkszo$¢ zdajacych poprawnie wyliczala czynno$ci zwiazane z naprawa Zzespolu
napgdowego. Ponizej przedstawione zostaty fragmenty 2 prac egzaminacyjnych zawierajace
w miarg poprawnie sformulowane wykazy prac.

Przyktad 1
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Zdarzaty si¢ prace egzaminacyjne, w ktorych wykaz byl bardzo ogélny i ograniczat sig
do 3 czynnosci: demontazu, wymiany czgs$ci i montazu czg$ci zespotu napedowego. W czgsci
prac  dzialania zwiazane znaprawa zespotu napedowego byly przedstawione
w nieprawidlowej kolejnosci. Wielu zdajacych w wykazie prac zwiazanych z naprawa
zespolu napgdowego mimosrodowego niepotrzebnie uwzgledniato petny demontaz catego
zespolu napedowego.

Ad 5. Opis procesu wytwarzania sworznia zawierajacy:
a) wymiary (Srednica i dlugos¢) materialu wyjsciowego do wykonania sworznia

Na tym etapie opracowywania projektu realizacji prac zdajacy powinni byli na podstawie
rysunku i zatacznikow dobra¢ wymiary i postaé materialu, z ktorego miat by¢ zrobiony
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sworzen. Nalezato przy tym uwzgledni¢ naddatki na obrobke oraz okreslona w zadaniu
wytrzymatos$c.

Zdajacy w zdecydowanej wigkszo$ci prawidlowo dobierali posta¢ i wymiary materiatu na
nowy sworzen. W pracach zdajacych najczgsciej pojawialy si¢ nastgpujace zapisy:
- postaé: pret walcowany, pret okragty lub pret,
- dhugos$¢ materiatu: od 74 do 80 mm,
- $rednice materiatu: 25, 26, 28 lub 30 mm.

Ponizej przedstawione zostaty 2 fragmenty prac egzaminacyjnych zawierajace poprawnie
dobrany materiat.

Przyktad 1
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Czesto jednak informacja dotyczaca postaci materialu pojawiata si¢ dopiero w trakcie
opisu procesu wytwarzania. Czasami zdajacy niepoprawnie dobierali dlugos¢ preta tzn.
mniejsza niz 74 mm lub sporadycznie wicksza niz 80 mm; zdarzalo si¢, ze niepoprawnie
dobierali $rednice np. 24 mm, nie uwzgledniajac naddatkow na obrobke skrawaniem. Byty tez
osoby, ktére podajac wymiary materialu nie podawata jednostek miary.

b) przebieg procesu technologicznego wytwarzania sworznia.

Zdajacy przedstawiali przebieg procesu technologicznego wytwarzania nowego sworznia
w roznych formach. Cze¢$¢ zdajacych wykorzystata do tego schemat blokowy, inni stosowali
forme opisowa, ale w przewazajacej wigkszosci byto to wypunktowanie kolejnych operacji.
Forma nie miata wptywu na oceng.
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W przebiegu procesu wytwarzania nowego sworznia zdajacy uwzgledniali nastgpujace
operacje technologiczne:
- przecinanie materiatu,
- toczenie powierzchni czotowych,
- toczenie zgrubne $rednic zewngtrznych sworznia,
- toczenie ksztaltujace zewngtrznych sworznia,
- gwintowanie,
- fazowanie,
- wykonywanie rowkdw wpustowych,
- stepienie ostrych krawedzi,
- oksydowanie elementu,
- kontrolg jakosci wykonania.
Ponizej przedstawione zostaly fragmenty dwoch prac egzaminacyjnych, zawierajace
W miar¢ poprawnie przedstawione przebiegi procesu wytwarzania sworznia.

Przyklad 1

W tej pracy egzaminacyjnej autor uwzglednit szlifowanie w celu uzyskania odpowiedniej
chropowato$ci powierzchni. Nie byto to jednak konieczne, gdyz wymagana chropowatos¢
mozna uzyska¢ w wyniku operacji toczenia.

X Procs fzuﬁmo/égxcﬂmy o)/alua/\fco;mq U APV
— Gane M&%%&IQ 2 b AI%W, Hm F}W‘)uw)k\i Plyﬂwwq
"“ Tooeame, | &)owtc?.frum, ﬁ OIOXOLJYU[-«
— Towame  Xsttaliove ’Lngnrubmf. waliug ays ON O/\ 0S
= Tovume Kthaltok oy kamamaa vedlog s 04 0105
- \,J?, ko magme . faz onalm«a T oys 041.04. OS | |
= _Ny'kqmum. - wouhous ,uaoub +ou/vu!4
= M Tovwme  gumts Mﬂymja | ﬂw
— Stepierme  ostoydh b wgolin

= &&fuwan«mz gbmmf}\m«j v oalu uzj s Ko o Oalf(h-/
o -0‘.,4&_@.5.@ . fz}w%d\m foo( | O/LO ,ﬂvrﬁe ’&e(rujr(

= Uykomal | chsydage

= kg M‘Zcx | ﬁwy%awo@f |

17z 26



Przyktad 2
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Sporzadzenie opisu procesu wytwarzania sworznia okazalo si¢ dla zdajacych zadaniem
dos¢ trudnym. Mieli oni przede wszystkim problemy ze stosowaniem wtasciwej terminologii.
Ich jezyk byl bardzo ubogi. Bardzo czgsto przedstawiajac proces technologiczny wymieniali
czynno$ci w nieprawidtowej kolejnosci (np. tepienie ostrych krawedzi po operacji
oksydowania (np. szlifowanie powierzchni). Czgsto zdajacy zapominali 0 operacji fazowania
i oksydowania. Pojawialy si¢ tez, w niektérych pracach, ewidentnie biedne zapisy jak np.
»frezowanie wpustow”, czy ,,wykonywanie gwintu zewngtrznego za pomoca gwintownika”.

Ad 6. Wykaz maszyn, narzedzi obrébkowych i przyrzadéw pomiarowych niezbednych
W procesie wytwarzania sworznia.

Przygotowanie wykazu maszyn, narzedzi obroébkowych i przyrzadow pomiarowych
niezbgdnych w procesie wytwarzania sworznia nie sprawito zdajacym wigkszych problemdw,
mimo iz w tym roku nie wybierali elementow z gotowego wykazu. Zmuszeni byli do
pehiejszego wykorzystania swojej wiedzy. Zdajacy prawidtlowo uwzgledniali w swoich
wykazach wszystkie niezbedne narzedzia:

- przecinarke tarczowa, pile ramowa lub inne urzadzenia do cigcia metali,
- tokarke uniwersalna,

- frezarke pionowa,

- stanowisko do oksydowania,

- tarczg do cigcia lub brzeszczot do pily,

- noze tokarskie do toczenia powierzchni zewngtrznych,

- n6z do gwintow lub narzynke,
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- frez palcowy,

- pilnik $lusarski,

- suwmiarke uniwersalna,

- mikrometr zewngtrzny i wewngtrzny,
- passametr,

- sprawdzian do gwintow,

- wzorce chropowatosci.

Ponizej przedstawione zostaty fragmenty dwoch prac egzaminacyjnych, zawierajace dos¢
poprawnie przedstawione wykaz maszyn, narzedzi obrobkowych i przyrzadow pomiarowych
niezbednych w procesie wytwarzania sworznia.

Przyklad 1
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Wigkszos¢ zdajacych wymieniata w wykazie odpowiednie maszyny i narzedzia niezbgdne
wytwarzania sworznia, ale tylko w niewielkiej liczbie prac egzaminacyjnych wykazy byty
kompletne. Najczesciej zdajacy pomijali pilnik, sprawdzian do gwintéw i stanowisko do
oksydowania. Ponadto czesto postugiwali si¢ 0golnymi nazwami, takimi jak tokarka,
frezarka, suwmiarka itp. Pojawialy si¢ bledy merytoryczne wynikajace z btednego
wyobrazenia tego procesu technologicznego, takie jak zastosowanie nieodpowiedniej tokarki,
frezarki, freza czy narzedzia do gwintowania. Duza grupa zdajacych oprocz maszyn
I narzgdzi wypisywata rowniez urzadzenia technologiczne pomimo, iz nie bylo to wymagane.
Nie bylo to duze uchybienie, ale poniewaz nie wystgpowato w poleceniu, nie podlegato
ocenie.

Zdarzaly si¢ prace egzaminacyjne, w ktorych zdajacy w ogole nie opracowali wykazu
maszyn, narzedzi obrobkowych 1 przyrzadow pomiarowych niezbgdnych w procesie
wytwarzania sworznia.

Ad 7. Przebieg procesu montazu zespolu napedu mimosrodowego.

Przebieg procesu montazu zespotu napgdu mimosrodowego zdajacy przedstawiali w
r6zny sposob: w postaci schematu blokowego, wykazu czynnos$ci, w formie opisowej. Forma
nie miata wplywu na oceng.
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Proces montazu mozna bylo poprawnie wykonywac¢ na roézne sposoby, dlatego kazdy
zaproponowany W pracy egzaminacyjnej przebieg, ktory byt logiczny i technicznie
uzasadniony, byt pozytywnie oceniany.

W opisie przebiegu procesu montazu zespotu mimosrodowego zdajacy uwzgledniali
czynno$ci montazowe, takie jak:

- montaz wpustow w nowym sworzniu oraz w sworzniu kota z¢batego,

- montaz sworznia w korpusie gldownym,

- montaz tozyska kulkowego,

- montaz pierScieni osadczych,

- montaz tulei dystansowej,

- montaz dzwigni ze sworzniem,

- montaz korpusu popychacza,

- montaz kota zgbatego na sworzniu kota z¢batego,

- montaz podktadek spr¢zystych i zakrgcenie nakrgtek na sworzniu i sworzniu kota
zgbatego,

- wkrecenie wkretow dociskowych,

- kontrola montazu zespotu.

Ponizej przedstawione zostaly fragmenty dwoch prac egzaminacyjnych, zawierajace
stosunkowo poprawnie przedstawiony przebieg procesu montazu zespolu napedu
mimosrodowego.

Przyklad 1

Montaz tozyska kulkowego w dzwigni i nastgpnie zabezpieczenie go pierScieniami
osadczymi - ze wzgledow technicznych — powinien by¢ przeprowadzony osobno poza catym
zespotem i dopiero tak zmontowany podzespoét nalezy osadzi¢ na sworzniu.
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Przyktad 2

W tym przyktadzie zdajacy bl¢dnie zapisal, Ze nalezy zamontowac pier$cienie osadcze na
sworzniu. Prawidlowo jednak pierscienie montuje si¢ w dzwigni w celu zabezpieczenia
tozyska.
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Zdarzato si¢, ze zdajacy wypisywali tylko nazwy elementow zespotu bez okres$lania
przeprowadzanych czynno$ci montazowych, czego nie mozna byto uznaé za opis przebiegu
montazu. W pewnej czegSci prac egzaminacyjnych czynnosci montazowe byly zapisane
w niewlasciwej kolejnosci, przez co proces ten byl nielogiczny i nierealny (np. montaz
wpustu po zalozeniu kota zgbatego). Niektorzy zdajacy wypisywali tylko czg$¢ koniecznych
czynnosci montazowych. W bardzo wielu pracach, co mozna zauwazy¢ takze w powyzszych
przyktadach, zdajacy w niewtasciwy sposob montowali tozysko i pierscienie osadcze.

Ad 8. Praca egzaminacyjna jako calos¢.

W wigkszoséci przypadkéw prace egzaminacyjne zostaly napisane w sposob logiczny
I czytelny oraz miaty wyrazna strukturg. Zdajacy zamieszczali poszczegolne elementy pracy
zgodnie z wykazem przedstawionym w arkuszu egzaminacyjnym w punkcie ,,Projekt
realizacji prac powinien zawiera¢”. Na ogoét prace egzaminacyjne stanowily poprawna
merytorycznie, spojna cato$¢ i byty napisane wlasciwym dla zawodu jgzykiem. Bylta jednak
grupa zdajacych, ktorzy postugiwali si¢ jezykiem potocznym, nie uzywali prawidtowych
terminow technicznych. Zdarzaty si¢ rowniez prace niestaranne, nieustrukturyzowane, z duza
liczba skreslen. Bledy merytoryczne pojawialy si¢ glownie w opisie procesu
technologicznego wykonania sworznia oraz w opisie przebiegu procesu montazu zespotu
napgdu mimosrodowego.
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