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Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen

MEC.09

02
MEC.09-02-24.06-SG

SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek watka (wydruk z programu CAD)
Na rysunku watka
R.1.1 widoczne krawedzie narysowane sg liniami ciggtymi grubymi
R.1.2 narysowany zostat przekréj czastkowy / przekroj przez otwér pod kotek
R.1.3 linie wymiarowe narysowane sg liniami ciggtymi cienkimi
R.1.4 0$ symetrii watka narysowana jest linig punktowg cienkg
R.1.5 zwymiarowane sg srednice czopow watka: @18h7, @25h7, @322, @18h7
zwymiarowane sg diugo$ci wymienionych stopni watka: 20, 25, 15, 15 oraz wymiar
R.1.6 e e
catkowitej dlugosci watka 80
R.1.7 zwymiarowana jest srednica otworu pod kotek
R.1.8 zwymiarowany jest promien
R.1.9 zwymiarowane jest fazowanie 2x45°
R.1.10 Joznaczono chropowato$¢ Ra 0,63 lub Ra 2,5
R.2 Rezultat 2: Wyniki obliczen potaczenia kolkowego
Zdajgcy w tabeli 5 wpisat
R.2.1 w wierszu 1 wartos¢ sity m: 2 000
R.2.2 w wierszu 2 warto$¢ Srednicy obliczeniowej kotka d [mm] z przedziatu od 4,2 do 4,4
w wierszu 3 warto$¢ dobranej srednicy obliczeniowej kotka: 5 mm lub jest poprawnie
R.2.3 . - o
zaokraglong w gore do wartosci catkowitej liczbg z R.2.2
R.2.4 w wierszu 4 srednice otworu przelotowego pod kotek: 5 lub rowng liczbie z R.2.3
R.3 Rezultat 3: Wykaz zabiegéw i operacji technologicznych obrébki watka
Zdajgcy w karcie technologicznej zapisat nazwy zabiegow i operacji technologicznych:
R.3.1 ciecie materiatu
R.3.2 toczenie powierzchni czotowych/planowanie
R.3.3 toczenie powierzchni zewnetrznych walcowych
R.3.4 nawiercanie
R.3.5 wiercenie / wykonanie otworu pod kotek
R.3.6 wykonanie faz / fazowanie
R.3.7 stepienie ostrych krawedzi
R.3.8 szlifowanie srednic zewnetrznych tolerowanych watka/ szlifowanie watka
R.3.9 kontrola techniczna / kontrola jakosci / kontrola wymiarowa
R.4 Rezultat 4: Wykaz niezbednych obrabiarek skrawajacych, uchwytéw i urzadzen
Zdajgcy w karcie technologicznej w dowolnej kolejnoSci zapisat:
R.4.1 tokarka uniwersalna ktowa
R.4.2 wiertarka stotowa
R.4.3 szlifierka do watkow
R.4.4 uchwyt tokarski samocentrujgcy
R.4.5 imadto maszynowe
R5 Rezultat 5: Wykaz niezbednych narzedzi skrawajacych oraz sprawdzianéw i
) przyrzadéw pomiarowych
Zdajgcy w karcie technologicznej w dowolnej kolejnosci zapisat (kryteria od R.5.1 do R.5.5
dot. zapisow w Wykazie niezbednych narzedzi skrawajgcych, a kryteria od R.5.6 do R.5.9
dot. zapisow w Wykazie niezbednych sprawdzianow i przyrzgdéw pomiarowych):
R.5.1 zestaw nozy tokarskich
R.5.2 tarcza $cierna lub tarcza tngca do przecinarki
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R.5.3

komplet wiertet

R.5.4 komplet rozwiertakow lub komplet nawiertakéw
R.5.5 pilnik

R.5.6 suwmiarka uniwersalna

R.5.7 komplet sprawdzianéw do otworéw

R.5.8 passametr lub mikrometr zewnetrzny

R.5.9 wzorce chropowatosci
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