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Arkusz zawiera informacje prawnie Uklad graficzny © CKE 2016 CENTRALNA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja budowy i remontu okretu oraz montazu maszyn i instalacji okretowych
Oznaczenie kwalifikacji: M.33
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego*

Miejsce na naklejke z numerem

Wypehnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

M.33-01-16.01
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem o$rodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

— swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 8 stron i nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

Czas rozpoczecia i1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji
pracy.

Po zakoniczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu
nadzorujacego.

Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
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Zadanie egzaminacyjne

Opracuj dokumentacj¢ procesu technologicznego prac zwiazanych z prefabrykacja odcinkdw rurociagu
zbiornika oleju smarnego silnika gléwnego Nr 10 majac dane: zalozenia projektowe, rysunek
rozmieszczenia rurociggdw zbiornika Nr 10, rysunek prefabrykacyjny odcinkoéw rurociggdw zbiornika
Nr 10, katalog kolnierzy okraglych plaskich do przyspawania, tolerancje wykonania prostek i1 kolan,
oznaczenie sposobu konserwacji oraz wykaz maszyn, urzadzen i narzgdzi dostepnych w warsztacie.
Sporzadz wykaz materialéw koniecznych do prefabrykacji i montazu prostki P1 oraz kolan K1 i K2 wraz
z obliczeniami dtugosci i promienia gigcia rury kolan K1 1 K2.

W kartach procesu technologicznego opisz procesy prefabrykacji prostki P1 oraz kolan KI i K2
z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi.

Sporzadz wykaz czynnosci zwigzanych z proba szczelnosci, zabezpieczeniem antykorozyjnym oraz
opisaniem 1 zabezpieczeniem prostki P1 oraz kolan K1 1 K2 przed zabrudzeniem, zapisany w karcie
procesu technologicznego.

Zalozenia projektowe:

Instalacja zbiornika oleju wykonana jest z rury: R35 $38 x 2.6 (Dn = 32 mm).
Dhugos¢ handlowa rury: 1= 6 m.

Cisnienie robocze w gatezi rurociagu: 0,3 MPa.

Probe szczelnosci nalezy przeprowadzié¢ na cisnienie 0,63 MPa w czasie min. 0,5 h.

A

Promienie gigcia tukow rurociggu wynosza: R = 2,5xdz lub R = 1,5 x dz zgodnie
z rysunkiem prefabrykacyjnym.
6. Wymiary uszczelek D1xDy,xg o grubosci 2 mm nalezy okresli¢ wg katalogu kolnierzy
okragtych ptaskich do przyspawania.
Przejscie grodziowe jest elementem zbrojenia zbiornika i nie wchodzi w zakres prefabrykacji.
8. Rurociagi bgda taczone za pomoca kotnierzy stalowych spawanych do rur, ktére nalezy dobraé
wedtug katalogu kotnierzy okraglych ptaskich do przyspawania typ ,,.B”.
9. Prefabrykowane odcinki rur nalezy zakonserwowac zgodnie z dokumentacja.
10. Prefabrykacja odcinkéw instalacji zbiornika oleju bedzie wykonywana w warsztacie wydzialu
rurarskiego wyposazonym w niezbedne maszyny, urzadzenia i sprzet.
11. Dokumentacja powinna uwzglgdnia¢ wszystkie prace do momentu przekazania zabezpieczonych
przed zabrudzeniem i zakonserwowanych odcinkéw rurociggu do magazynu kompletacyjnego.
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Rysunek rozmieszczenia rurociagow zbiornika Nr 10

Przejscie grodziowe Prostka P1

Kolano K2
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Uwaga: sposob konserwacji odcinkéw BMCO
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KATALOG KOLNIERZY OKRAGLYCH PLASKICH DO PRZYSPAWANIA TYP ,,B”

Katalog wymiarow wg PN 87/H-74731

. dz
do |
7/
UJ h 1
1 / J 7
D
_ D1
Do
Dz
p . Cisnienie nominalne 0,63 MPa
Srednica Rura 2 =
) Kotnierz B6 Sruby
nominalna Masa
Dn dz Dw Dz Do D1 f g do ke n gwint
13,5 14 0,25
10 17.2 18 75 50 35 2 10 11 0,24 4 M10
20,0 | 20,5 0,28
15 213 225 80 55 40 2 10 11 0,27 4 M10
250 | 26,0 0,44
20 26,9 275 90 65 50 p 12 11 0,43 4 M10
30,0 | 32,0 0,55
25 33,7 345 100 75 60 2 12 11 0,53 4 M10
38,0 | 39,0 0,94
32 42,4 43,5 120 90 70 2 14 14 0,91 4 M12
44,5 39,0 1,03
40 48,3 43,5 130 100 80 3 14 14 101 4 M12
57,0 | 58,0 1,14
50 60,3 615 140 110 90 3 14 14 1,10 4 M12
Tolerancje wykonania
prostek kolan (odcinkdéw gietych)
ot 15 ™
| | m \ B+15
4 I I
. A2 _
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OZNACZENIE SPOSOBU KONSERWACJI

oC

BO
BOB
BM

BMO
BMZ
BMW

BMCO

SPEC

GUM

Cynkowane obustronnie
Bonderyzowane

Bonderyzowane i olejone
Bonderyzowane, wewnatrz olejone

Bonderyzowane, malowane z zewnatrz i
wewnatrz gruntem

Bonderyzowane, malowane z zewmatrz,
wewnatrz olejone

Bonderyzowane i malowane z zewnatrz
gruntem czasowej ochrony

Bonderyzowane i malowane wewnatrz
gruntem czasowej ochrony

Bonderyzowane, malowane gruntem =z
zewnatrz, wewnatoz usuniety bonder,
konserwowane olejem

Specjalna konserwacja  opisana w
dokumentacji

Odcinki z zewnatrz malowane,
WEWTIQIrz gumowane

Bez dodatkowej obréobki tzw. czame

WYKAZ MASZYN, URZADZEN I NARZEDZI DOSTEPNYCH W WARSZTACIE

— narzedzia traserskie: miary zwijane, kreda, rysiki, liniaty, suwmiarki, punktaki,

katowniki, numeratory do znakowania kotnierzy — komplet,

— stol traserski,

— pedzel i farba, marker do opisywania rur,

— zaSlepki z tworzywa zabezpieczajace konce odcinkéw przed zabrudzeniem,

— przecinarka tarczowa,

— frezarka do obrdbki krawedzi rur, obtaczarka do rur,

— stanowisko do obrobki kotnierzy,
— gietarka hydrauliczna do rur,

— spawarka elektryczna,

— warsztatowe stanowisko prob cisnieniowych,

— przeno$na pompa cisnieniowa z manometrem kontrolnym 0+1 MPa,

— kohierze zaslepiajace z uszczelka,

— szlifierka pneumatyczna,

— stanowisko konserwacji i malowania rur.
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi: 180 minut.
Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:
— wykaz materiatbw koniecznych do prefabrykacji i montazu prostki P1 oraz kolan
K1 1K2 i obliczenie dlugo$ci 1 promienia giecia rury kolan K1 1 K2,
— karta procesu technologicznego — prefabrykacja prostki P1,
— karta procesu technologicznego — prefabrykacja kolana K1,
— karta procesu technologicznego — prefabrykacja kolana K2,
— wykaz czynno$ci zwigzanych z préba szczelno$ci, zabezpieczeniem antykorozyjnym oraz

opisaniem i zabezpieczeniem prostki P1 oraz kolan: K1 i K2 przed zabrudzeniem.

DOKUMENTACJA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO PREFABRYKACJI ODCINKOW
RUROCIAGU ZBIORNIKA OLEJU SMARNEGO SILNIKA GLOWNEGO Nr 10

Wykaz materiatéw koniecznych do prefabrykacji i montazu prostki P1 oraz kolan K1 i K2

Obliczenie dtugosci i promienia giecia rur kolan K1 i K2

a) kolano K1

b) kolano K2
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Karta procesu technologicznego - prefabrykacja prostki P1
(z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi)

Karta procesu technologicznego - prefabrykacja kolana K1
(z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi)

Karta procesu technologicznego - prefabrykacja kolana K2
(z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen i narzedzi)
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Wykaz czynnosci zwigzanych z prébg szczelnosci, zabezpieczeniem antykorozyjnym oraz opisaniem
i zabezpieczeniem prostki P1 oraz kolan K1 i K2 przed zabrudzeniem
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