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CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu
EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja budowy i remontu jednostek pltywajacych
Oznaczenie kwalifikacji: MG.33

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajacy
) N Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego PESEL i z kodem o$rodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut MG.33-01-20.06-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
Rok 2020

CZE $C PRAKTYCZNA PODSTAWA 21301}(7)GRAMOWA

Instrukcja dla zdajacego

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

2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke¢ z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,
- numer zadania,

- numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 10 stron 1 nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczagcemu zespotu nadzorujacego.

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

5. Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

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

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

8. Pouzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ salg/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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

Uktad graficzny
© CKE 2019

Wiecej materialdw na stronie https://www.Testy.EgzaminZawodowy.info




Zadanie egzaminacyjne

Opracuj karte procesu technologicznego wymiany uszkodzonego poszycia burty na statku znajdujgcym sie
w stoczni remontowej. Niezbedne informacje znajdziesz na rysunku poszycia burty, rysunku przekrojow
wregowych, specyfikacji elementow konstrukcyjnych poszycia burty statku, wyciagu z katalogu typowych
elementéw konstrukcyjnych kadtuba, wyciggu z instrukcji przygotowania krawedzi do spawania, wykazu
maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzagdowania technologicznego.

W karcie procesu technologicznego opisz procesy zwigzane z demontazem uszkodzonego fragmentu
poszycia burty statku, z wykonaniem nowych elementow i prefabrykacjg wstawki w hali obrobczej
I prefabrykacyjnej kadtubowni stoczniowej, transportem i montazem wstawki poszycia burty na statku oraz
odbiorem jako$ci wykonanych prac.

Specyfikacja elementow konstrukcyjnych poszycia burty statku

Poz. Nazwa elementu Wyrdznik Liczba Materiat | Odbior Masa
sztuk kg
152 |Plyta poszycia 10,5 x 1800 x 1200 1 NVA DNV | 18144
goy |Ysztywnienia HP220 x 11 x 1200 2 NVA DNV 30,96
wzdluzne
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Rysunek poszycia burty

0099 | 0009 [ 0O¥S [ OOBF | 00Z¥ | 009E | 00O [ 0O¥Z
0002

-
|

S oa 2 oo | &

> 8 13

Zz

5 &

N —_ 4
T |0 =z o

29 | | — =

o ul

5o 74 P -
8 \ ) 18
! ¥

N

/
4
7
|
LB

N Lol

A N il O
\ S i

- % 'q

L8 W

O

TIX0ZZdH 1 o

<C

=

&,
|
1o
w33 __in 17 EXS0
WIDOK

8o 11

2nd DECK
Fr 45+150

0099

Uwagi :
1. Odstep miedzy wregowy wynosi 600 mm.
2. Zakoniczeniausztywnien wykonac wedtug katalogu unifikacvinego.
3. Krawedzie usztywnien po wyvkonaniu zakonczen oraz odpryski powstate w trakcie montazu nalezy oszlifowac.

Nazwa ry sunku Zastepuje rysunek
POSZYCIE BURTY Symbol
zmiany
Masa: |Podz. |Form. [Pow. |Nr.odb. |[Numerrysunku 12345/2018/01 Atkusz |Arkuszy
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Rysunek przekrojow wregowych
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Nazwa rysunku Zastepuje rysunek
PRZEKROJE WREGOWE Symbol
zmiany
Masa: |Podz. |Form. Pow. [Nr.odb. |Numerrysunku 12345/2018/03 Ausz | Arkuszy
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Wyciag z katalogu typowych elementow konstrukcyjnych kadluba
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Wyciag z instrukcji przygotowania krawedzi do spawania
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Wykaz maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego

Lp. | Wykaz maszyn i urzadzen, narze¢dzi, oprzyrzadowania technologicznego

1. |narzedzia, sprzet: mtot, flom montazowy, szczotka druciana, miotek spawalniczy, rysik traserski,
punktak traserski, mtotek traserski, sznurek traserski, kreda, katownik stalowy ptaski, przymiar
taSmowy, przymiar liniowy, suwmiarka, szczelinomierz, cyrkiel, kgtomierz, poziomnica, miara
zwijana, kliny montazowe, klamry montazowe, prowadnice, flamaster, podktadki ceramiczne;
2. |urzadzenia, elektronarzgdzia: cigg obrobki wstepnej blach i profili, prostownik spawalniczy,
automat do cigcia 1 ukosowania blach oraz profili, pdélautomat spawalniczy, palnik
acetylenowo-tlenowy, palnik kowalski, szlifierka katowa, piaskarka pneumatyczna;
3. |urzadzenia transportowe: zuraw, wciagi fancuchowe, suwnica, platforma samojezdna, uchwyty
transportowe, uchwyty samozaciskowe, zawiesia stalowe, szakle, linka sterujaca;
4. |zestaw do kontroli potaczen spawanych (spoinomierz uniwersalny, zestaw penetrantow),
urzadzenie do pomiaru grubosci powlok malarskich, przeno$ny system do badania
radiograficznego;

rusztowania;
wyposazenie przeciwpozarowe (gasnice, koce gasnicze);
oznakowanie ewakuacyjne (tablice informacyjne);
instalacja os$wietleniowa (przewody elektryczne, lampy na napigcie 24V) i wentylacyjna
(wentylatory, przewody wentylacyjne).

X N0

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlegaé bedzie 5 rezultatow:
— wykaz operacji zwigzanych z demontazem uszkodzonego poszycia burty statku i transportem
zdemontowanych elementow ze statku (z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen, narzgdzi
i oprzyrzadowania technologicznego),
— wykaz operacji zwigzanych z wykonaniem nowych elementéw poszycia burty Statku
(z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen, narzegdzi i oprzyrzadowania technologicznego),
— wykaz operacji zwigzanych z prefabrykacjg wstawki poszycia burty statku (z uwzglgdnieniem
potrzebnych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego),
— wykaz operacji zwigzanych z transportem 1 montazem wstawki w poszyciu burty statku
(z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego),
— Wykaz czynnos$ci zwigzanych z odbiorem jakosciowym prac wykonanych na statku
(z uwzglednieniem potrzebnych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego).
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KARTA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO

Wykaz operacji zwigzanych z demontazem uszkodzonego poszycia burty statku 1 transportem
zdemontowanych elementow ze statku:

Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen, narzgdzi i oprzyrzadowania technologicznego do wykonania
tych operacji:
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Wykaz operacji zwigzanych z wykonaniem nowych elementow poszycia burty statku:

Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen, narzgdzi i oprzyrzadowania technologicznego do wykonania
tych operaciji:

Wykaz operacji zwigzanych z prefabrykacja wstawki poszycia burty statku:

Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego do wykonania
tych operacji:
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Wykaz operacji zwigzanych z transportem i montazem wstawki w poszyciu burty statku:

tych

Wykaz potrz
operacji:

ebnych ma

szyn,

urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania

technologicznego d

0 wykonan

ia
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Wykaz czynnosci zwigzanych z odbiorem jakosciowym prac wykonanych na statku:

Wykaz potrzebnych maszyn, urzadzen, narzedzi i oprzyrzadowania technologicznego do wykonania
tych operacji:
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