Nazwa

Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen

kwalifikacji:
waieq:  MEC.09
Numer zadania: (02
Kod arkusza:  MEC.09-02-25.06-SG
Wersja arkusza: 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 liniami ciggtymi grubymi
R.1.2 narysowany ktad lub przekréj przez rowek wpustowy
R.1.3 wszystkie linie wymiarowe narysowane liniami ciggtymi cienkimi
R.1.4 wszystkie osie symetrii narysowane linig punktowg cienkg
R.1.5 zwymiarowane srednice czopow watka: @40h7, @44h7, @46, D40h7
R.1.6 zwymiarowane dtugosci stopni watka oraz catkowita dtugos$¢ watka 115
R.1.7 zwymiarowana szerokos¢ rowka wpustowego 12
R.1.8 zwymiarowana gtebokos¢ rowka
R.1.9 zwymiarowane dwa fazowania 2x45°
R.1.10 oznaczono chropowato$¢ zbiorczg powierzchni Ra 2,5 oraz chropowatos¢ tolerowanych czopéw watka Ra 0,63 stosujgc
o znak chropowato$ci oznaczajgcy koniecznos¢ zdjecia warstwy materiatu
R.2 Rezultat 2: Karta obliczen potaczenia wpustowego
Zapisane:
R.2.1 w wierszu 1 dlugo$¢ czynng wpustu |l [mm]: 20
R.2.2 w wierszu 2 warto$¢ sity dziatajacej na wpust F [N]: 7500
R.23 w wierszu 3 wartos¢ naciskéw powierzchniowych dziatajgcych na wpust p [Mpa]: 93,75 lub wartos¢ z przedziatu [Mpa]: od
o 93 do 94
w wierszu 4 TAK, gdy warto$¢ z R.2.3 jest mniejsza niz naciski dopuszczalne k, = 105 MPa lub NIE, gdy wartos¢ z R.2.3
R.2.4 jest wieksza niz naciski dopuszczalne k, = 105 Mpa
R.3 Rezultat 3: Wykaz zabiegéw i operacji technologicznych obrébki watka - karta technologiczna
Zdajgcy w Kkarcie technologicznej zapisat nazwy zabiegbw i operacji technologicznych:
R.3.1 ciecie materiatu
R.3.2 planowanie / toczenie powierzchni czotowych
R.3.3 toczenie zgrubne powierzchni zewnetrznych watka
R.3.4 toczenie ksztattujgce powierzchni zewnetrznych watka lub toczenie wykarnczajgce powierzchni zewnetrznych watka
R.3.5 fazowanie / wykonanie faz
R.3.6 frezowanie rowka wpustowego lub wykonanie rowka wpustowego
R.3.7 szlifowanie watka
R.3.8 stepienie ostrych krawedzi
R.3.9 kontrola techniczna / kontrola jakosci / kontrola wymiarowa
R.4 Rezultat 4: Wykaz niezbednych obrabiarek skrawajacych, uchwytéw i urzadzen - karta technologiczna
Zdajgcy w karcie technologicznej w dowolnej kolejno$ci zapisat:
R.4.1 przecinarka tarczowa
R.4.2 tokarka uniwersalna ktowa
R.4.3 frezarka pionowa
R.4.4 szlifierka do watkéw
R.4.5 uchwyt tokarski samocentrujacy
R.4.6 imadto maszynowe
R.5 Rezultat 5: Wykaz niezbednych narzedzi skrawajacych oraz sprawdzianéw i przyrzadéw pomiarowych - karta
) technologiczna
Uwaga:
kryteria od R.5.1 do R.5.5 dotyczg Wykazu niezbednych narzedzi skrawajgcych
kryteria od R.5.6 do R.5.9 dotyczg Wykazu niezbednych sprawdzianéw i przyrzgdéw pomiarowych
Zdajgcy zapisat:
R.5.1 zestaw nozy tokarskich zewnetrznych
R.5.2 tarcza thgca do przecinarki
R.5.3 frez do rowkow wpustowych
R.5.4 pilnik
R.5.5 Sciernica do szlifierki
R.5.6 wzorce chropowatosci
R.5.7 suwmiarka uniwersalna
R.5.8 promieniomierz listkowy
R.5.9 mikrometr zewnetrzny
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