Przyktady wybranych fragmentow prac egzaminacyjnych z komentarzami

Technik mechanik 311[20]

Zadanie egzaminacyjne

Zaktad Mechaniczny przyjat zlecenie na wykonanie naprawy niewielkiej partii

zespolow kot pasowych (Rysunek 1 /nr 01.02.00/). Po demontazu i weryfikacji,

okreslono nastepujgcy zakres prac zwigzanych z naprawg kazdego zespolu

w zakladzie mechanicznym:

dobra¢ materiat do wykonania walu o wyzsze] wytrzymatosci od stosowanego
dotychczas,

wykonac wat z dobranego materiatu,

wymieni¢ tozyska toczne,

wymieni¢ elementy zigczne,

wymieni¢ pierscien osadczy,

wymlenlc elementy uszczelniajace.

Opracuj projekt realizacji prac zwigzanych z naprawa, zespoiu kota pasowego na

podstaWIe okreslonego zakresu prac oraz zatgczonej dokumentacji. Wyposazenie

zaktadu umozliwia przeprowadzenie operacji obrébki skrawaniem oraz kontroli

jakosci wykonania watu i montazu w warunkach produkcji matoseryjnej.

Projekt realizacji prac powinien zawieraé:

1.
2.

Tytut pracy egzaminacyjnej stosowny do zakresu realizowanych prac.

Zatozenia do opracowania projektu sformulowane na podstawie tresci zadania
i dokumentaciji.

Wykaz czynnoSci zwigzanych z demontazem zespotu kota pasowego,
z uwzglednieniem kolejnosci.

Wymiary i gatunek materialu wyjSciowego z uwzglednieniem naddatkow
obrébkowych na wykonanie watu, o wyzszej wytrzymalosci od zastosowanego.

. Przebieg- procesu wykonania watu, w formie schematu blokowego lub opisu

operacji z uwzglednieniem kolejnosci.

Wykaz maszyn, urzadzen technologicznych, narzedzi skrawajacych i narzedzi
kontrolno-pomiarowych niezbednych w procesie wykonania watu.

Przebieg procesu montazu zespolu kota pasowego po -nﬁprawie. w formie
schematu blokowego lub wykazu operacji montazowych z zachowaniem ich
kolejnosci.



Do wykonania zadania wykorzystaj dokumentacje: -

Zespot kota pasowego - 01.02.00
Walt - 01.02.01

Wiasnosci Wytrzymaioéciowe niektérych gatunkdw stali
Prety stalowe okragte. Wymiary
Wyposazenie Zaktadu Mechanicznego

Czas na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Rysunek 1
Rysunek 2
Tabela 1
Tabela 2
Tabela 3



Rysunek 1

o

1

13 | Uszezelka pokrywy 1 v guma

12 Wpust ABxBx24 1 _PN—=70/M—85005 .

11 Pierscien uszczélniajqcy 2 PN—-B5,/M-B6100

10 | Podkiadka sprézysto 5.1 4 PN—-77 /M—B2008

@ | Pierscien osodczy sprez. 20z | PN—81/M—85111

8 | Sruba 7 them z gn. MHx16 | 4 PN—87/M-—82302

7 | Srubo z them z gn. MBx16 | 1 PN—87 /M—82302

5 | Lozysko kulkowe 6004 27 | 2 PN—85/M—86100

5 | Podklodka specjalno 1 01.02.05 5i3
- 4 | Pokrywa 1 01.02.04 St3°

3 | Korpus zespolu 1 01.02.03 St3

2 |Koto pasowe 1 01.02.02 5i3

1| wal , 1 01.02.01 15

L.p. Nazwa elementu Szivk | Numér normy ub rysunku Materiat Uwngi

g Nozwiske | Dote |Podpis|Mose |Roodz] mat. i oznwg. normy Forriol ark. Podzintko
Konstruowat | J.Kowatski v Ad 1:1
Krestit Rysunek dostarczony przez zleceniodawce
Sprowdzit I | Ngzwa ‘wytworu ~
Zespobt kota pasowego

Zotwierdzif J. Nowrek — Y P——
Poprawit @ /l .OZ.OO 1




Rysunek 2

Wymiar | Odchylki |
EE RK“/@%)/ K4 )
NIiE
, T
#1507 | 1997
207 | tao
w206 | *oges
112
. 58
28 37 25 .
Ix45” 7,5 19 J
a salif, szl | solif
Ro Y0,55’0/; / Ra v\aﬁ:; Blro a0 o
- 4 1 2 R T -
< M = ) g
N !t : /j_"%.__,@_ ST \%{
7, o ! .
! [0 ,
¥
15 __|IA 5|
20 S Ix45T
PN—EN ISQ 6411-B 1,6/4.8  nakielki PN—EN IS0 6411~B 1,6/4.8
B-B
16,5
Uwogo: ' o
I. Maleriaf w stanie ulepszonym cigplnie.
2. Ostre krawedzie stepit.
Imig | Nozwisko Doto Padpis Moso Rodraj mat. i ozn. wg. normy Format ark. Podzioko
Konstwowat {7 Abacki 41 bl i e, /4 4 / ., /
Kreslit D. Dabocki HNozwo wytwory
(S T Tt Wa / (Rysunck wykonony w Zakladzie Mech.)
Zatwierdzif £. Tabacki Nr orkuszo
“EO;?MWI‘/ T 07. 02' 07 7




Tabela 1

Wiasnosci wytrzymalo$ciowe niektérych gatunkoéw stali — wyciag z PN.
Uwaga: naprezenia dopuszczalne obliczone z zastosowaniem wspotczynnikow
bezpieczenstwa /zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

Naprezenia dopuszczalne
Znak Stan ) Rm Re w MPa
Materiat stali obrébki | min min
cieplnej| MPa MPa Kr kg Ks
Stal niestopowa ‘
przeznaczenia
Gatunki: St5 - 490| 295| 145 170 90
PN-H-84020:1988
Stal niestopowa
: konstrukcyjna do 15 H 490 295 150 180 95
uiwardzania
powierzchniowego
i ulepszania cieplnego
PN-H-84019:1993
Stal stopowa konstrukcyjna-| 15H H 690 490 250 300 160
do naweglania .
Gatunki: - ,
PN-H-84030:1989 20H H 780 640 325 390 210
Stal stopowa konstrukcyjna :
do ulepszania cieplnego 30G2 N 650 , 39,0 190. 230 120
i hartowania -
powierzchniowego
Gatunki:
PN-H-84030:1989 40H T 980 780 .380 455 245
H — naweglanie i hartowanie,
T — ulepszanie ciepine (hartowanie i wysokie odpuszczanie),
N — normalizowanie.
Tabela 2

Prety stalowe okragte. Wymiary - wyciag z PN-H-93200-02:1987
/zakres potrzebny do rozwigzania zadania/

Wymiary nominalne $rednic i dopuszczalne odchytki

Srednice [mm]

Dopuszczalna odchytka dla pretow
o zwykiej doktadnosci wykonania

20, 21, 22, 23, 24, 25

+0,5 mm

26, 28, 30, 32, 33, 35

+0,6 mm




Wyposazenie Zakladu Mechanicznego

Tabela 3

Maszyny
(obrabiarki)

przecinarki: tarczowa lub taSmowa lub ramowa,
tokarka uniwersalna kiowa,

wiertarka kadtubowa,

strugarka wzdtuzna,

frezarka wspornikowa pionowa,

szlifierka do watkow klowa,

tokarka rewolwerowa.

Urzadzenia
technologiczne

imadio $lusarskie,

imadio maszynowe do watkow z wktadkg pryzmatyczna,
uchwyt tokarski samocentrujgcy,

kiet obrotowy,

tarcza zabierakowa,

zabierak tokarski,

zabierak szlifierski,

kiet staly,

podtrzymka ruchoma,

podzielnica uniwersalna.

Narzedzia skrawajgce

pity: tarczowe lub tasmowe lub plaskie,
noze tokarskie: zdzieraki, wykanczaki, przecinaki,
frezy tarczowe, :

frezy palcowe do rowkéw wpustowych,

Sciernice tarczowe plaskie,
Sciernice garnkowe,
wiertfa, "
gwintowniki,

nawiertaki,

pilniki slusarskie,

noze strugarskie.

Narzedzia kontrolno-
pomiarowe

suwmiarki uniwersalne z noniuszem 0,05 mm zakres
pomiarowy 0+140 mm,

- mikrometry zewnetrzne i wewnegtrzne zakres pomiarowy

0+25 i 25+50 mm, dziatka elementarna 0,01 mm,
gteboko$ciomierz suwmiarkowy z noniuszem 0,05 mm zakres
pomiarowy 0+160 mm,

czujnik zegarowy z uchwytem magnetycznym,

passametr, zakres pomiarowy 0+-25 mm, dziatka elementarna
0,001 mm,

sprawdzian trzpieniowy do gwintéw,

wzorce chropowatosci,

katowniki 90°,

katomierze uniwersalne.

Uwaga z przedstawionego zestawu wyposazenia Zaktadu Mechanicznego nalezy dobra¢
tylko maszyny, urzgdzenia, narzedzia skrawajgce i narzedzia kontrolno-pomlarowe ktdre
sg niezbedne w procesie wytwarzania watu.

W magazynie dostgpne sg materialy i czesci znormalizowane wchodzace w sklad zespotu
kota pasowego wg rysunku: 01-02-00.




Oceniane elementy zadania egzaminacyjnego:

. Tytul pracy egzaminacyjnej.
il Zalozenia do opracowania projektu.
.  Wykaz czynnosci zwiazanych z demontazem zespotu kota pasowego.
IV. Dobér materiatu do wykonania nowego walu.
V. Przebieg procesu technologicznego wykonania watu.
VI. Wykaz maszyn, urzadzen technologicznych, narzedzi skrawajacych
i kontrolno-pomiarowych niezbednych w procesie wykonania watu.
VIl. Przebieg procesu montazu zespotu kota pasowego.
Vill. Praca egzaminacyjna jako calo$é.

Przykladowe rozwigzania poszczegdlnych elementéw zadania
egzaminacyjnego z komentarzem egzaminatorow

Ad. I. Tytul pracy egzaminacyjnej

W tym elemencie pracy egzaminacyjnej powinny znalez¢ sig informacje dotyczace lub
odnoszace sie do:

a) nazwy zespotu mechanicznego (zespotu kota pasowego),

b) naprawy lub zakresu prac zwigzanych z naprawg zespotu mechanicznego.
Wleszosc zdajacych sformutowata tytut pracy egzaminacyjnej, ktéry uwzgledniat
nazwe i zakres prac zwigzanych z naprawg zespolu kofa pasowego. Tylko bardzo
nieliczna grupa zdajacych miata trudno$ci ze sformutowaniem tytulu obejmujacego
zakres opracowania projektu.

Wybrane przyklady rozwigzan:
Przykiad 1.

Przyktad 3.
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Przykiad 4.
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Ad. ll. Zalozenia do opracowania projektu

Zalozenia do opracowania projektu powinny zawiera¢ informacje zwigzane
z wykonaniem naprawy zespolu mechanicznego, takie jak:
a) dobér materialu do wykonania walu o wyzszej wytrzymatosci od
dotychczasowego lub odwotanie sig do Tabeli 1,
b) wykonanie nowego watu,
c) wymiana czesci zamiennych podczas naprawy lub ich wykaz, np: tozyska,
pierscienie uszczelniajace, sruby, wpust.
Wigkszo$¢ zdajacych trafnie okredlita i sformulowala zatozenia do opracowania
projektu, w odroznieniu do poprzednich sesji egzaminacyjnych, gdzie ten element pracy
sprawiat zdajgcym najwigksze trudnosci.

Wybrane przykiady rozwigzan:
Przykiad 1.
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Przykitad 2.

Il o foretda
3 W L)
~ d\fvﬂt[{qi 273;09 Yy LZQI& Mo G e
- Holacl |gc ,1’7‘7“""/!"."'; | andelfeviadl | w®d o G @ A&

¥ 17[1/?,<_ e /o8l

ocdda il

B Go| | L L Tevia |

Dol | dobate] |

T TS T

Przyj(jad3

&) . l
"Dobinl | lamatel olol_dkbuaulal wanl u.vjzs a{(l
W z,cg WALosal o s tokondaweqlo o/oigju&c: <
. d
/) Wolodung] | (Wed olo Ertad o | |omakernodd
G\ (A 1 EAan C L 2:‘361,60 e2in@
)| 1 4 ‘Sule| | elementy | xigcine
Iy {. 2 t L
2]l Wumieaut PDW?OL el |Osaoudar ,>
9 (eux] | leleen s eL.e 'z‘z;r’acv’
Przykiad 4.
o L | L ! i : ’ ;
4{ 1 !} _ﬁ' o l(- -ll_ . B ol
DT B A WO e R A A A )
Y \ H -
RN :2) 2 A, = =7 _
SO gy \ .. ——.... f— U S N
T 1AM H e 25 K T TAMALD A
7 &) O } 17 L A h—d ¥ 1
" A
| YN UN R T =l ANIC RN 2t AN T
o 1 J\ \ : LV A ¥ t’ \
IRAEN SN P AN T
QN AR S E NP DT 2
1pa) - 7
- H N T A Anllla s -y ay) ~ o = 1
i e rn Ty L LEM 2Nl S S K
i i ' / g /
I i | I i i VAR




Przykiad 5.
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Ad. lll. Wykaz czynno$ci zwiazanych z demontazem zespotu kota pasowego

W tym elemencie pracy nalezalo sporzadzic wykaz czynno$ci zwigzanych
z demontazem zespotu kota pasowego, ktéry powinien uwzgledniac:

a) odkrecenie sruby mocujgcej koto pasowe,

b) demontaz kota pasowego,

c) odkrecenie Srub mocujgcych pokrywe,

d) demontaz pokrywy,

e) wyjecie elementéw uszczelniajgcych lub ich nazwy, np.. pierScienie

uszczelniajgce, uszczelka pokrywy,

f) zdjecie pierscienia osadczego lub sprezystego,

g) wyjecie lub demontaz walu lub rozdzielenie watu i korpusu,

h) wyjecie lub demontaz tozysk.

Wiekszoé¢ zdajgcych czynnosci zwigzane z demontazem zespolu kota pasowego
okreslita zgodnie z technologia demontazu. Zdarzaly si¢ prace, gdzie proces ten
potraktowany zostat skrotowo, np.: pomijajac czynnoéé¢ odkrecenia Sruby mocujacej
kolo pasowe lub umieszczajac te czynnosé w demontazu kota pasowego. W wielu
pracach czynnoéci demontazu zespolu byly przedstawione w przypadkowej,
nieprzemyslanej kolejnosci.

Wielu zdajacych podczas opisywania czynnosci demontazu odwotywato sig do rysunku
z tresci zadania, np.: odkrecam $rube nr 7 z rysunku, odkrecam $ruby nr 8 z rysunku,
zdejmuije pierécien nr 11 z rysunku, co bylo procesem prawidtowym.
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Ogolnie zauwazyé nalezy, iz zdajacy mieli trudnoéci z stosowaniem jezyka
technicznego. Stowa odkrecam, zdejmuje, usuwam, zastgpowali jednym sfowem
,demontuje”. Tak jak w poprzednich sesjach egzaminacyjnych proces demontazu
zespoléw mechanicznych nie sprawiat zdajacym wigkszych trudnosci, powtarzajgcym
sie problemem jest stosowanie wiasciwych nazw czynnosci lub operacji
technologicznych.

Wybrane przyktady rozwigzan:
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Przykilad 5.
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Ad. IV. Dobér materialu do wykonania nowego watu

W tym elemencie pracy nalezalo dobraé i poda¢ posta¢, wymiary i gatunek materiatu
wyjsciowego do wykonania nowego watu:

a) pret stalowy okragty lub pret,

b) diugosé od 113 do 120 mm,

c) $rednica od 25 do 35 mm,

d) stal gat. 45 lub gat. 40H.

Zdajacy najczesciej na wat wybierali stal 45, rzadziej 40H. Obydwa te materialy byly
dobrane zgodnie z wymaganiami, albowiem warunkiem doboru byt materiaf, ktory
posiada wiasnosci wytrzymatosciowe wyzsze od dotychczasowego oraz ulepszony
cieplnie. Zdarzaly sie jednak przypadki dobierania materiatu, np.: 15H, 20H. Materialy te
jak wynikalo z Tabeli 1, podlegaly naweglaniu i hartowaniu, a zatem nie spefnialy
kryterium ulepszania cieplnego.

Najwieksze trudnosci w tym elemencie pracy mieli zdajacy z ustaleniem wymiarow
materialu wyjéciowego do dalszej obrébki. Zapominali o pozostawieniu naddatkéw na
obrébke i czesto podawali ostateczne wymiary watu, tj. $rednice ¢24 mm oraz diugosc
112 mm na podstawie rysunku. Podczas oceniania uwzgledniano, jezeli zdajacy podat
minimalne naddatki obrébkowe, tj. Srednice $25 mm i diugos¢ preta 113 mm. Wielu
zdajacych jednak dobrato wymiary materialu wyjsciowego, ktore uwzglednialy peine
naddatki obrobkowe.

Wybrane przyktady rozwigzan:
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Ad. V. Przebieg procesu technologicznego wykonania watu

Przebieg procesu technologicznego wykonania watu w formie schematu blokowego lub
opisu operagji, powinien uwzgledniac:

a) ciecie materiatu na wymiar lub cigcie preta na wymiar,

b) toczenie powierzchni czotowych lub planowanie czof,

c) wykonanie nakietkow,

d) toczenie zgrubne $rednic watu,

e) toczenie ksztattujgce $rednic watu,

f) toczenie rowka lub wykonanie rowka,

g) toczenie faz lub wykonanie faz lub fazowanie krawedzi,

h) wiercenie otworu pod gwint lub wiercenie otworu,

i) gwintowanie lub wykonanie gwintu w otworze /moze by¢ wykonane recznie/,

j) frezowanie rowkow wpustowych lub wykonanie rowkow,

k) szlifowanie lub szlifowanie $rednic watu lub szlifowanie na gotowo,

[) kontrole wykonania lub sprawdzenie wymiarow.

Przebieg procesu technologicznego wytwarzania watu zdajacy przedstawiali w bardzo
rozny sposob. Od schematu blokowego, poprzez wypunktowanie operaciji, az do formy
opisowej. Nie zawsze proces ten, przemyslany byt pod wzgledem praktycznym
i ekonomicznym wytwarzania czesci maszyn, np.: wiercenie i gwintowanie otworu, ktory
mozna bylo wykona¢ w trakcie operacji toczenia, kwalifikowali do dodatkowej operacji
wykonywanej na wiertarce.
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Zdajacy czesto w nieprzemys$lany sposob proponowali obrébke watu stosujgc np:
operacje strugania rowkéw — prawdopodobnie sugerujac sie tym, ze w wykazie
wyposazenia Zaktadu Mechanicznego (Tabela 3) byly wymienione strugarka wzdtuzna
oraz noze strugarskie. Operacja ta ze wzgledu na rowki zamknigte powinna by¢
wykonana na frezarce.

Nalezy tez zwrécié uwage na fakt, iz sformulowania zdajacych sg czesto lakoniczne,
niepelne, niespéjne np.: obrobka zgrubna — brak w treéci czego? Bardzo rzadko
uzywaja sformutowania obrébka ksztattujaca, czesciej wykanczajaca. Jezyk techniczny
zdajacych jest bardzo ubogi i nieprawidiowy, np.: ,czofowanie, nakietkowywanie”.
Zdajacy do toczenia stosujg najczesciej tokarke uniwersalng, a jednoczesnie tokarke
rewolwerowa, Wynika z tego pewien brak przemyslenia przebiegu operacji i zabiegow.
W niektorych pracach w procesie technologicznym wytwarzania watu pojawiajg sie
operacje obrébki cieplnej, ktére w tym procesie nalezato poming¢ z uwagi na to, ze
stosowany materiat byt juz ulepszany cieplnie — wynikato to z punktu 1 — Uwagi na
Rysunku 2.

W niektorych pracach zdajacych nie zachowana zostata i jest nielogiczna kolejnos¢
operacji procesu technologicznego wytwarzania walu, np.: cigcie, toczenie, szlifowanie
i na koniec obrébka powierzchni czolowych oraz nakietkow.

Ogolnie stwierdzié nalezy, ze proces technologiczny wytwarzania watu, stanowit dla
zdajgcych powazny problem. Szczegolnie duze trudno$ci wystepowaly w trakcie
ustalenia ilosci operacji i zabiegéw oraz ich kolejnosci.

Wybrane przyklady rozwigzan:
Przyktad 1.
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Uwaga: przedstawiony proces mino, iz zawiera wszystkie operacje i zabiegi nie jest do
konca przemyslany pod wzgledem kolejnosci.
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Zartobliwe p'rzedstaWienie przebiegu procesu technologicznego.

Ad. VI. Wykaz maszyn, urzadzen technologicznych, narzedzi skrawajacych
i kontrolno-pomiarowych

Wykaz dobranych do procesu wykonania watu maszyn, urzadzen technologicznych,

narzedzi skrawajacych i kontrolno-pomiarowych, powinien uwzgledniac:

a) maszyny (obrabiarki)

- przecinarke tarczowa lub tasmowa lub ramowa, /pite/, -

- tokarke uniwersalng kiowa lub tokarke,

- frezarke wspornikowa pionowa lub frezarke pionowa,

- szlifierke do watkow klowa lub szlifierke do watkow,

b) urzadzenia technologiczne

- uchwyt tokarski samocentrujacy lub uchwyt tokarski,

- kiet obrotowy,

- kiet staty,

- zabierak tokarski lub szlifierski /Juznawano zapis zabierak lub zabieraki/,

- imadio maszynowe do watkéw z wkiadka pryzmatyczna lub imadio do watkow,

. ¢) narzedzia skrawajace :
- pite tarczowg lub tasmowg lub ptaska,

- noze tokarskie lub wymienione nazwy nozy: zdzierak, wykanczak, przecinak,

- nawiertak,

- wiertto,

- gwintowniki /Juznawano zapis maszynowe lub rgczne/,

- frez palcowy do rowkéw wpustowych lub frez palcowy,

- &ciernice tarczowg ptaska lub $ciernice,

d) narzedzia kontrolno-pomiarowe

- suwmiarke uniwersalng z noniuszem 0,05 zakres pomiarowy 0-140 mm /uznawano
zapis suwmiarka/,

- mikrometr zewnetrzny zakres pomiarowy 0-25 mm, dziatka elementarna 0,01 mm
Juznawano zapis mikrometr/, '

- passametr zakres pomiarowy 0-25 mm, dziatka elementarna 0,001 mm /uznawano
zapis passametr/,

- sprawdzian trzpieniowy do gwintoéw lub sprawdzian do gwintéw,

- wzorce chropowato$ci.
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Wiekszo$¢ zdajacych nie miata wigkszych trudnosci z dobraniem obrabiarek, narzedzi
skrawajacych, kontrolno-pomiarowych oraz urzadzen technologicznych do procesu
wytwarzania watu.

Bardzo liczna grupa zdajacych przedstawita to zagadnienie w formie tabeli, dobierajac
do odpowiedniej obrabiarki narzedzia, przyrzady kontrolno-pomiarowe i urzadzenia
technologiczne, co by’;o logiczne i przejrzyste. W wykazach narzedzi kontrolno-
pomiarowych najczesciej brakowalo passametru, ktorym nalezalo sprawdzi¢
doktadno$¢ wykonania érednicy 20j6. Jednak spora grupa zdajgcych nie potrafita
w sposOb przemyslany wybra¢ z wyposazenia Zaktadu Mechanicznego — Tabela 3,
niezbednych srodkow produkcji do wytworzenia watu i przepisata cate wyposazenie.
Swiadczy to o braku dostatecznej wiedzy w tym zakresie i braku logicznego
przemyslenia procesu technologicznego wytwarzania watu.

Wybrane przyktady rozwigzan:
Przykiad 1.
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Przyktad wykazu przemyslanego mimo, iz istnieje uwaga o braku passametru.
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Ad. VIi. Przebieg procesu montazu zespotu kota pasowego

Przebieg procesu montazu zespotu w formie schematu blokowego lub wykazu operaciji,
powinien uwzgledniac:

a) montaz tozysk,

b) montaz elementdw uszczelniajacych lub ich nazwy, np.: pierscienie

uszczelniajgce, uszczelka pokrywy,

c) zatozenie pokrywy korpusu na wat,

d) montaz watu lub wcisnigcie watu (potaczenie watu i korpusu),

e) montaz pokrywy, :

f) zalozenie pierscienia osadczego lub sprezystego,

g) montaz kota pasowego,

h) kontrole dziatania zespotu lub kontrole montazu zespotu.

Zdajacy przebieg procesu montazu zespofu kofa pasowego przedstawiali w rozny
sposob, od schematéw blokowych, poprzez wypunktowanie, az do formy opisowe;j.
Ten element zadania nie sprawiat zdajacym wiekszych trudnosci.

Problemy pojawialy sie¢ w poprawnym stosowaniu nazewnictwa poszczegolnych
czynnoéci. Stowa zakladam, wktadam, dokrecam, najczesciej zastepowano jednym
,montuje”. Zdarzaly sie prace, w ktorych zdajacy uzywali okreslenia ,montaz
w odwrotnej kolejnosci do demontazu”.

Czesto zdajacy zapominali o kontroli i sprawdzeniu dziatania zespotu. W nielicznych
pracach mozna bylo zauwazy¢ brak odpowiedniej kolejnosci czynnoéci montazu, przez
co proces ten byt nielogiczny, wrecz chaotyczny.

Wybrane przyklady rozwigzan:
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Przyk#ad 6 przedstawia bardzo skrécong wersje montazu zespotu.

Ad. VIIl. Praca egzaminacyjna jako calo$¢

W tym elemencie egzaminatorzy oceniali:
a) przejrzystos¢ i czytelnosc pracy,
b) logiczne utozenie poszczegoblnych elementow pracy,
c) logiczne utozenie i kolejno$¢ operaciji procesu wykonania watu,
d) logiczne utozenie i kolejno¢ operaciji procesow demontazu i montazu zespotu
kota pasowego,
e) poprawnosé terminologiczng i zawarto$¢ merytoryczng pracy.

Wiekszos¢ zdajacych przedstawita prace przejrzyste i zgodne z trecig zadania. Prace
te najczesciej byly przemyslane, mimo, iz w czeéci z nich zauwaza sig pewng
przypadkowo$é myslenia, w catych lub tylko w poszczegolnych elementach prac.
Zdajacy mieli trudnosci ze stosowaniem wiaciwej terminologii zawodowe],
technologiczng kolejnoscig operacji wytwarzania watu, demontazu i montazu
mechanizmu zespolu kota pasowego. Niektére prace byly niestarannie napisane oraz
byly trudne do odczytania dla egzaminatoréw. W pojedynczych pracach pojawialy sie
zartobliwe rysunki i uwagi.

Z prawdziwg przyjemnoscig egzaminatorzy sprawdzali prace egzaminacyjne
przejrzyste, czytelnie napisane, zwierajace niewielkg ilos¢ btedéw lub uwag oraz
oceniane na maksymalng liczbe punktow.
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