MODUL 3.WYMAGANIA EGZAMINACYJNE Z PRZYKLADAMI
ZADAN



2. Przyklad zadania do czeSci praktycznej egzaminu dla wybranych
umiejetnosci z kwalifikacji M.44. Organizacja i nadzorowanie proceséw
produkcji maszyn i urzqgdzen

Na podstawie zatagczonego rysunku izometrycznego (Rysunek 01.03) wykonaj na stanowisku
komputerowym wyposazonym W oprogramowanie CAD rysunek wykonawczy pokrywy,
poz. nr 3 lub 4 na rysunku podzespotu przektadni (Rysunek 01.00). Rysunek sporzadz
w rzutach prostokatnych (bez tabliczki rysunkowej). Podpisz rysunek swoim numerem
PESEL i wydrukuj go w formacie A4. Korzystajac z danych zawartych w Tabeli 1, wykonaj
obliczenia i dobierz materiat na wykonanie tulei dystansowej poz. nr 12 na rysunku
podzespotu. Opracuj uproszczong karte technologiczng procesu obrobki pokrywy oraz
instrukcje montazu podzespotu przektadni (watek z zebnikiem). Obliczenia, kartg
technologiczng i instrukcje montazu wykonaj w odpowiednich miejscach arkusza
egzaminacyjnego.

Uwaga: Ostre krawedzie stepic
Rysunek — 01.03 Pokrywa
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14 Sruba M8 12
13 Podktadka sprezynujaca | 12
12 Tuleja dystansowa 1
11 Uszczelka 2 1
10 Uszczelka 1 1
9 Whpust 1
8 Lozysko 6208 1
7 Lozysko 6210 1
6 Nakretka 1
5 Koto z¢bate 1
4 Pokrywa 2 1
3 Pokrywa 1 1
2 Korpus 1
1 Walek z zebnikiem 1
Poz. nr | Nazwa czesci sztuk

Rysunek 01.00 Podzespot przektadni (watek z zebnikiem)
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Tabela 1. Charakterystyka wybranych gatunkow stali

1) H - naweglanie i hartowanie
2) T - ulepszanie cieplne (hartowanie i wysokie odpuszczanie
3) N - normalizowanie

k

o ?

Lele)

~ 0,4k,

5) Wartosci naciskow dopuszczalnych ko przyjmuje sié wg odrébnych tablic. W pozostalych elementach maszyn

k, =08k sk, =k

Naprezenia dopuszczalne w MPa

Material S of‘,'zﬂm ::: n’:i. _ = ° _ _
stary/nowy cieplnej| MPa MPa kr krj kre kg kaj kgo ks ksj Kso
nZ'_ i St0S/S185 320 195 | 100 | 55 30 | 120 | 65 40 65 44 | 23
g T 0 St38/~5235JR 380 235 | 120 | B5 35 | 145 | 75 50 75 50 | 27
g-'.% g i St48/8275 440 275 | 130 | 70 40 | 155 | 85 55 85 80 30
_':f: § § @ g St5/E295 490 295 | 145 | &0 45 | 170 | 95 60 a0 65 | 35
Ti 'g' % ,% E St6/E335 590 335 160 | 95 55 195 | 115 ]| 75 105 | 75 40
S B8aiu St7/E360 690 365 175 | 110 | 60 | 210 | 130 | 85 115 | 85 45
azl. 10/C10E 335 205 | 105 55 30 1251 70 45 65 45 | 24
= 15/C15E 375 225 | 115 ] 65 35 | 140 | 75 50 75 50 | 27
L g’ 20/C22 410 245 | 125| 70 40 | 150 | 85 55 80 60 30
%’. E} 25/C25 N3) 450 275 | 140 | 80 45 | 170 | 90 60 a0 65 33
g ; - 35/C35 530 315 | 155 | 85 50 ] 185 ] 100 | 65 | 100 | 70O 36
589 45/C45 600 355 | 170 ] 95 55 ] 205 ] 115] 75 | 110 | 80 40
-8 E 5 55/C55 650 380 185 | 105 | 60 | 225 | 125 | 80 120 | 85 45
g i_:: é 10/C10E H1) 410 245 | 125 | 70 40 | 150 | 85 55 80 60 | 30
,% %? 15/- H 490 295 | 150 | 85 | 45 | 180 | 100 | 65 95 70 35
.§ g 20/G22 H 540 355 180 | 95 50 | 215 | 110 70 115 | 75 40
™ = 25/C25 T2) 500 320 | 150 | 85 45 | 180 [ 100 | 65 95 70 | 35
@ g 35/C35 T 600 380 | 180 | 95 50 | 215 ] 110 ] 70 | 115 75 40
% 45/C45 T 650 430 | 200 | 105 | 60 | 240 | 125 | 80 | 130 | 85 45
— 55/C55 T 750 490 | 225 | 120 | 65 | 270 | 140 | 90 | 145 | 95 50

kc - kr 2 krj - krj 2 kr - k.: 3 k!j = ksj ? km = kso

4) Stale do wytwarzania nitdw; ich wlasnosci wytrzymatosciowe sg w przyblizeniu takie same jak wiasnosci odpowiednich stali
niestopowych konstrukcyjnych ogdlnego przeznaczenia wg PN-EN 10025:2002

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegac¢ beda cztery rezultaty:

— rysunek pokrywy,

— dobor materiatu na wykonanie tulei dystansowej,

— uproszona karta technologiczna obrébki pokrywy,

— instrukcja montazu podzespotu przektadni.
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Dobor materialu na wykonanie tulei dystansowej

Obliczenia wytrzymatosciowe

Wzory do obliczen:

9= E(DQ— d?)

F
UZESkC MPa T4 mm

Dane do obliczen:

Sita sciskajaca tuleje — 80 kN
Srednica zewnetrzna tulei — 45 mm
Srednica wewnetrzna tulei — 35 mm

Miejsce na wykonanie obliczen:

Dobrany gatunek stali:
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Uproszczona karta technologiczna obroébki

Charakterystyka cze¢sci obrabianej

Nazwa czgsci: Pokrywa Numer rysunku: 01.03

Materiat: | E295 Wymiary materiatu wyj$ciowego | @210 x 50

Wykaz niezbednych zabiegow obrdébki skrawaniem:

Instrukcja montazu podzespolu przekladni

Nazwa podzespotu: Watek z zebnikiem Numer rysunku: 01.00

Wykaz czynnosci technologicznych montazu:
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Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego beda uwzglednia¢:

— poprawno$¢ wykonania rysunku w programie wspomagajacym projektowanie
i tworzenie dokumentaciji;

— zgodno$¢ obliczen naprezen rzeczywistych 1 pola powierzchni przekroju poprzecznego
tulei;

— zgodno$¢ doboru gatunku stali do wykonania tulei dystansowej;

— zgodno$¢ zabiegow obrobki skrawaniem z technologig obrobki pokryw;

— poprawnos¢ doboru czynnosci montazowych walka z zgbnikiem,;

— zgodno$¢ kolejnosci operacji montazu z technologig montazu watka z z¢bnikiem.

Umiejetnosci z kwalifikacji sprawdzane zadaniem praktycznym

1. Organizowanie procesow obrobki i montazu czesci maszyn i urzadzen

1) postuguje si¢ dokumentacja techniczng procesdw obrobki i montazu czgéci maszyn
I urzadzen;

2) wykonuje obliczenia wytrzymato$ciowe czg¢sci maszyn i urzadzen;

3) sporzadza rysunki konstrukcyjne czgsci maszyn i urzadzen;

4) planuje proces technologiczny obrobki czesci maszyn i urzadzen;

5) planuje proces technologiczny montazu maszyn i urzadzen;

6) dobiera techniki i metody do wytwarzania cz¢$ci maszyn i urzadzen;

7) dobiera materiaty konstrukcyjne do wytwarzania cze$ci maszyn 1 urzadzen;

11) sporzadza dokumentacj¢ technologiczng obrébki i montazu cze$ci maszyn i urzadzen;

12) stosuje programy do komputerowego wspomagania projektowania i tworzenia
dokumentacji.

2. Nadzorowanie przebiegu produkcji

3) kontroluje parametry jako$ciowe procesOw wytwarzania cz¢sci maszyn i urzadzen;
4) kontroluje przebieg prac na danym stanowisku;

9) sporzadza dokumentacj¢ sprawozdawcza produkcji.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji M.44. Organizacja i nadzorowanie
procesow produkcji maszyn i urzgdzen mogq dotyczyé
— organizowania procesu obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej cze¢$ci maszyn i urzadzen;
— organizowania przeglagdow i napraw maszyn i urzadzen;
— kalkulacji kosztow wytwarzania wyrobow;
— doboru metod zabezpieczenia cze$ci maszyn i urzadzen przed korozja;
— doboru narzedzi i urzadzen do wytwarzania cze$ci maszyn i urzadzen;

— nadzorowania przebiegu produkcji cze$ci maszyn 1 urzadzen.
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