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WSTEP

Informator o egzaminie potwierdzajgcym kwalifikacje w zawodzie jest podzielony na dwie czesci:

B pierwsza zawiera informacje ogdlne o zawodzie oraz mozliwosci dalszego ksztatcenia
w zawodzie, uzupetniania wyksztatcenia w réznych formach,
m druga zawiera wymagania egzaminacyjne z przyktadami zadan oraz podstawe programowg
dla zawodu.
Do kazdej kwalifikacji, do kazdego zestawu efektéw ksztatcenia, zostaty wybrane umiejetnosci
reprezentatywne dla zawodu. Do tych umiejetnosci przypisano najwazniejsze wymagania ogdlne
jako rozwiniecia oraz zamieszczono przyktadowe zadanie z podang odpowiedzig prawidtowas.

Zamieszczony jest rowniez przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych
umiejetnosci z kwalifikacji w zawodzie.

Zadania w informatorze nie wyczerpujg wszystkich przyktadowych zadan, ktére moga wystgpié
w arkuszach egzaminacyjnych. Informator nie moze by¢ gtéwng wskazéwka do planowania procesu
ksztatcenia w zawodzie, a ksztatcenie powinno odbywaé sie zgodnie z programami nauczania
opracowanymi wedtug obowigzujacej podstawy programowej ksztatcenia w zawodzie.

Egzamin potwierdzajacy kwalifikacje w zawodzie jest przeprowadzany:

a. z zakresu danej kwalifikacji wyodrebnionej w zawodzie lub w zawodach zgodnie
z klasyfikacjg zawoddéw szkolnictwa zawodowego,

b. na podstawie wymagan okreslonych w podstawie programowej ksztatcenia w zawodach.

Przez kwalifikacje w zawodzie nalezy rozumieé¢ wyodrebniony w danym zawodzie zestaw
oczekiwanych efektdw ksztatcenia, ktérych osiggniecie potwierdza $wiadectwo wydane przez
okregowa komisje egzaminacyjng, po zdaniu egzaminu potwierdzajgcego kwalifikacje w zawodzie
w zakresie jednej kwalifikacji.

Cze$¢ pisemna egzaminu trwa 60 minut i przeprowadzana jest w formie testu skfadajgcego sie
z 40 zadan zamknietych, zawierajgcych cztery odpowiedzi do wyboru, z ktérych tylko jedna jest
prawidtowa. Mozna uzyska¢ max. 40 punktéw. Czes¢ pisemna egzaminu jest przeprowadzana
z wykorzystaniem elektronicznego systemu przeprowadzania egzaminu lub arkuszy i kart
odpowiedzi.

Cze$é¢ praktyczna egzaminu jest przeprowadzana w formie zadania praktycznego i polega
na wykonaniu przez zdajgcego zadania egzaminacyjnego zawartego w arkuszu egzaminacyjnym
na stanowisku egzaminacyjnym. Czes¢ praktyczna egzaminu jest przeprowadzana wedtug modelu
(formy):

a. w (wykonanie) — gdy rezultatem koricowym jest wyrdb lub ustuga,

b. wk (wykonanie przy komputerze) — gdy rezultatem koncowym jest wyrdb lub ustuga,
uzyskana z wykorzystaniem komputera,

c. d(dokumentacja)— gdy jedynym rezultatem koricowym jest dokumentacja,

d. dk (dokumentacja przy komputerze) — gdy jedynym rezultatem koricowym jest
dokumentacja uzyskana z wykorzystaniem komputera.

Oczekiwane rezultaty zadania podlegajg ocenie przez egzaminatora w trakcie trwania egzaminu lub
po jego zakonczeniu, zgodnie z podanymi kryteriami.
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Przed przystgpieniem do dalszej lektury Informatora warto zapoznaé sie z ogdlnymi zasadami
obowigzujgcymi na egzaminie potwierdzajagcym kwalifikacje w zawodzie od roku szkolnego
2017/2018. Sg one okresSlone w ustawie o systemie osSwiaty z dnia 7 wrzesnia 1991 r.
(j.t. Dz. U. z 2016 r., poz.1943 ze zm.) oraz W rozporzqdzeniu Ministra Edukacji Narodowej
z dnia 18 sierpnia 2017 r. w sprawie szczegotowych warunkow i sposobu przeprowadzania egzaminu
potwierdzajgcego kwalifikacje w zawodzie oraz w formie skréconej w czesci ogdlnej Informatora
0 egzaminie potwierdzajgcym kwalifikacje w zawodzie od roku szkolnego 2017/2018, dostepnego na
stronie internetowej Centralnej Komisji Egzaminacyjnej (www.cke.edu.pl) oraz na stronach

internetowych okregowych komisji egzaminacyjnych.
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INFORMACIE O ZAWODZIE

1. Zadania zawodowe

Absolwent szkoty ksztatcgcej w zawodzie technik hutnik powinien by¢é przygotowany
do wykonywania nastepujgcych zadan zawodowych:

1) obstugiwania maszyn i urzgdzen w procesach technologicznych;

2) konserwacji i przegladow biezgcych maszyn i urzadzen hutniczych;

3) prowadzenia kontroli wyrobu;

4) organizowania i prowadzenia proceséw hutniczych;

5) wykonywania rozruchu urzadzen i systemdéw mechatronicznych;

6) organizowania i prowadzenie konserwacji oraz przegladow biezgcych maszyn i urzadzen

hutniczych;
7) nadzorowania procesdw hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jakoscia.

2. Wyodrebnienie kwalifikacji w zawodzie

W zawodzie technik hutnik wyodrebniono dwie kwalifikacje.

Numer Symbol
kwall.ﬁka,cljl kwalifikacji Nazwa kwalifikacji
(kolejnos¢) z podstawy
w zawodzie programowej
K1 MG.07 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych
K2 MG.38 Organizacja i prowadzenie procesow hutniczych

3. Mozliwosci ksztatcenia w zawodzie

Od roku szkolnego 2017/2018 ksztatcenie w zawodzie technik hutnik jest realizowane
w klasach pierwszych 4-letniego technikum.

Klasyfikacja zawodéw szkolnictwa zawodowego przewiduje mozliwos¢ ksztatcenia w tym zawodzie
od roku szkolnego 2019/2020 w 5-letnim technikum, a od roku szkolnego 2020/2021 — w 2-letniej
branzowej szkole Il stopnia (na podbudowie 3-letniej branzowej szkoty | stopnia).

Od dnia 1 stycznia 2020 r. przewidziano mozliwos¢ ksztatcenia na kwalifikacyjnych kursach
zawodowych w zakresie kwalifikacji MG.07 UZytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych oraz MG.38
Organizacja i prowadzenie procesow hutniczych.
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WYMAGANIA EGZAMINACYJNE Z PRZYKEADAMI ZADAN
Kwalifikacja K1

MG.07 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych

1. Przyktady zadan do czesci pisemnej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji MG.07
Uzytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych

1.1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania materiatéw wsadowych w procesach
metalurgicznych

Umiejetnosc 1) rozréznia materiaty wsadowe stosowane w procesach metalurgicznych, na przyktad:
B rozrdznia mineraty metalonosne rud zelaza i rud metali niezelaznych;
B rozrdznia materiaty wsadowe stosowane w procesach metalurgicznych otrzymywania
stopow zelaza, metali niezelaznych i ich stopow;
B rozréznia materiaty wsadowe ze wzgledu na charakter chemiczny, role w procesach
metalurgicznych.

Przyktadowe zadanie 1.
Ktéry z wymienionych mineratéw jest sktadnikiem rud stosowanych do produkcji miedzi?

A. Chalkopiryt.
B. Magnetyt.
C. Sfaleryt.

D. Boksyt.

Odpowiedz prawidtowa: A.

Umiejetnos¢ 2) dobiera rodzaj, sktad przetwarzanych materiafow i parametry procesow
przygotowania materiatdw wsadowych zgodnie z dokumentacjq technologicznq, na przyktad:
B dobiera rodzaj materiatéw wsadowych stosowanych w procesach metalurgicznych
otrzymywania stopow zelaza, metali niezelaznych i ich stopdw;
B dobiera na podstawie dokumentacji technologicznej sktad materiatéw wsadowych;
B dobiera parametry proceséw przygotowania materiatbw wsadowych stosowanych
w procesach wytwarzania miedzi blister.
Przyktadowe zadanie 2.

Jako materiat wsadowy stosowany w zawiesinowym procesie wytwarzania miedzi blister, nalezy
zastosowac

A. kamien miedziowy.
B. koncentrat miedzi.
C. miedz kaskadowa.

D. ztomy miedzi.

Odpowiedz prawidtowa: B.
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Umiejetnosc¢ 4) uzytkuje urzqdzenia w zakresie sterowania procesami przygotowania materiatow

wsadowych do procesdw metalurgicznych, na przyktad:

odczytuje i interpretuje wskazania przyrzadéw pomiarowych do pomiaru: temperatury,
cisnienia, masy, predkosci obrotowej, predkosci przeptywu gazéw itp.;
interpretuje  wskazania przyrzaddw pomiarowych zainstalowanych na tasmach

spiekalniczych, grudkownikach, flotownikach itp.

Przyktadowe zadanie 3.

Cisnienie gazu w instalacji przemystowej powinno miesci¢ sie w granicach 2,8 + 3,4 MPa. Wskazanie

ktérego manometru miesci sie w tym przedziale?

Odpowiedz prawidtowa: B.

1.2. Uzytkowanie maszyn i urzadzen stosowanych do proceséw metalurgicznych

Umiejetnosc 1) rozréznia metody i etapy procesow wytwarzania i odlewania metali i ich stopdw, na

przyktad:

rozréznia metody otrzymywania metali niezelaznych o okreslonej czystosci oraz metody
wytwarzania réznych gatunkow stali;

rozroznia etapy poszczegdlnych proceséw otrzymywania metali, takich jak:
konwertorowanie, rafinacje ogniowa, rektyfikacje, rafinacje elektrolityczng;

rozpoznaje elementy i podzespoty maszyn rozlewniczych do rozlewania suréwki
wielkopiecowej, metali niezelaznych;

rozpoznaje elementy i podzespoty urzadzen do pdtciggtego i ciggtego odlewania metali, takie
jak: kadz posrednig, krystalizator, rolki ciggnace;

rozroznia metody odlewania ze wzgledu na konstrukcje urzadzen i sprzetu
wykorzystywanego w procesie odlewania, takie jak: odlewanie ciggte, potciggte, syfonowe;

rozrdznia zastosowanie réznych metod do odlewania, stali uspokojonej, nieuspokojonej itp.
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Przyktadowe zadanie 4.

P gardziel
powietrze

./‘Q’
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Ktéry etap procesu otrzymywania miedzi przeprowadza sie w urzgdzeniu przedstawionym na

mechanizm
przechylania

rysunku?
A. Rafinacje ogniowa.
B. Rafinacje elektrolityczna.
C. Wytapianie kamienia miedziowego.
D. Konwertorowanie kamienia miedziowego.

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnosc 2) wskazuje produkty podstawowe i uboczne procesow wytwarzania i rafinacji metali
oraz sposoby dalszego ich wykorzystania lub utylizacji, na przyktad:

B rozpoznaje produkt podstawowy procesu redukcyjnego odmiedziowania zuzla
zawiesinowego;

m wskazuje produkty podstawowe i uboczne procesdw wytwarzania i rafinacji metali, takie
jak: miedZz surowa, miedz hutnicza, zuzel, szlam, suréwka wielkopiecowa, gaz
wielkopiecowy;

B wskazuje sposdb wykorzystania produktéw ubocznych powstajacych w procesach rafinacji
metali, np. odzyskiwanie metali ze szlaméw porektyfikacyjnych.

Przyktadowe zadanie 5.
Podstawowym produktem procesu redukcyjnego odmiedziowania zuzla zawiesinowego jest

A. miedz kaskadowa.
B. stop Cu-Pb - Fe
C. stop Cu,S - FeS

D. miedz blister.

Odpowiedz prawidtowa: B.
Umiejetnosc¢ 3) rozpoznaje elementy konstrukcyjne piecow, maszyn rozlewniczych i urzqdzen do
wytwarzania i odlewania metali i ich stopdw, na przyktad:

B rozrdznia elementy pieca szybowego;
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B rozpoznaje elementy konstrukcyjne piecéw i urzadzen do otrzymywania stali, takich jak:
konwertory, piece tukowe, piece indukcyjne, kadzie do obrdbki pozapiecowej;

B rozpoznaje elementy konstrukcyjne maszyn rozlewniczych metali i ich stopdw;

B rozpoznaje elementy konstrukcyjne piecéw i urzadzen do otrzymywania metali niezelaznych,
takich jak: piece ptomienne do rafinacji miedzi, zespoty do rektyfikacji cynku, kotty do

rafinacji otowiu, urzadzenia do rafinacji elektrolitycznej.

Przyktadowe zadanie 6.

LI I T I T T I I T NI I I LTI T =
B A D 5 G U5 W o

e ety /]
i ke

Na rysunku przedstawiajacym przekréj wielkiego pieca przestron oznaczono literg

A. B. C. D.

Odpowiedz prawidtowa: C.
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1.3. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrébki plastycznej

Umiejetnosc 2) rozrdznia piece do nagrzewania wsadu przed obrobkg plastyczng metali i ich stopdw,
na przyktad:
m rozrdznia piece do nagrzewania wsadu ze wzgledu na ich konstrukcje, cykl pracy, sposéb
nagrzewania i przemieszczania wsadu — na podstawie opisu, rysunkéw, fotografii;
B rozrdznia piece do nagrzewania wsadu ze wzgledu na ich zastosowanie, np. do nagrzewania

wlewkow, kesisk, kregéw blach, materiatow wyjsciowych do kucia swobodnego.

Przyktadowe zadanie 7.

Na fotografii przedstawiono piec

A. wgtebny.

B. oczkowy.

C. kotpakowy.
D. przepychowy.

Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnos¢ 3) rozrdznia rodzaje urzqdzen wykorzystywanych do transportowania nagrzanego
wsadu oraz elementy ich budowy, na przyktad:
B rozpoznaje urzgdzenie, ktére jest stosowane do wyjmowania nagrzanych wlewkéw z pieca
wgtebnego;
B rozrdéznia urzgdzenia transportowe stosowane do przemieszczania nagrzanego wsadu,
takiego jak: wlewki, kesiska, kregi blach, odkuwki, rury;
B rozrdéznia elementy budowy urzadzen do transportu nagrzanego wsadu, takich jak: suwnice,

samotoki, manipulatory kuzienne.

Przyktadowe zadanie 8.
Ktére urzadzenie jest stosowane do wyjmowania nagrzanych wlewkdw z pieca wgtebnego?

A. Zuraw obrotowy.
B. Manipulator bezszynowy.
C. Suwnica pomostowa z kleszczami pionowymi.

D. Suwnica pomostowa z chwytnikiem elektromagnetycznym.

Odpowiedz prawidtowa: C.
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Umiejetnosc¢ 5) dobiera i reguluje parametry nagrzewania wsadu do obrobki plastycznej metali
i ich stopdw, na przyktad:
B dobiera czas nagrzewania pretéw stalowych dla podanych warunkow technicznych;
B dobiera parametry nagrzewania wsadu takie jak: temperatura, czas nagrzewania,
odlegtosci miedzy nagrzewanymi elementami;
B dobiera temperature nagrzewania wsadu zaleznie od gatunku materiatu poddawanego
obrdébce plastycznej, rodzaju wyzarzania itp.;
B reguluje parametry nagrzewania wsadu takie jak temperatura, czas nagrzewania;
B dobiera parametry nagrzewania wsadu na podstawie uktadéw réwnowagi stopow

podwadjnych, tabel, dokumentacji technologiczne;j.

Przyktadowe zadanie 9.

Czas nagrzewania do temperatury 1200°C
stali o zawartosci wegla 0,08-0,4%
érednica preta ?poséb utozenia materiatu w piecu

mm ! pojedyn- W odstepach

g czo d | d/2 | d=0

Czas nagrzewania w minutach

10 2,0 2,5 3,0 4,0
20 4,0 4,5 5,5 7,5
30 6,0 7,0 8,5 12,0
40 8,0 9,5 12,0 16,0
50 10,0 12,0 15,5 20,5
60 12,5 14,5 18,5 25,0
70 14,5 17,5 22,0 29,0

Wykorzystujgc informacje zawarte w tabeli, okresl czas nagrzewania do temperatury 1200°C
pretow stalowych o S$rednicy d=50 mm, jezeli materiat uktadany jest w piecu
w odstepach réwnych 25 mm.

A. 20,5 min

B. 15,5 min

C. 12,0 min

D. 10,0 min
Odpowiedz prawidtowa: B.
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1.4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obroébki plastycznej metali na goraco i na zimno

Umiejetnosc¢ 1) rozrdznia metody obrdbki plastycznej metali i ich stopdw na gorgco i na zimno,
na przyktad:
m rozréznia metody obrébki plastycznej ze wzgledu na rodzaj stosowanych do tej obrobki
urzadzen i narzedzi;
B rozpoznaje zastosowang metode obrébki plastycznej na podstawie schematu danego
procesu;
B wskazuje zastosowang metode obrdbki plastycznej na podstawie cech wyrobu gotowego.

Przyktadowe zadanie 10.

Na ktérym rysunku przedstawiono schematycznie proces wyciskania wspotbieznego wyrobu

petnego?

L 7777777778

i,

WLLL L LTTTT77772

N
§
N

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnosc¢ 2) rozréznia elementy maszyn i urzqdzen wykorzystywanych w procesach obrobki
plastycznej metali i ich stopdw na gorgco i na zimno, na przyktad:
B rozrdéznia maszyny i urzadzenia ciggdw technologicznych wydziatéw obrdbki plastycznej na
gorgco i na zimno, takich jak walcownie blach, walcownie bruzdowe;
B rozréznia elementy konstrukcyjne urzgdzen podstawowych stosowanych do obrébki
plastycznej na gorgco i na zimno, takich jak: walcarki, mtoty do kucia swobodnego
i matrycowego, prasy kuzienne;
B rozrdéznia oprzyrzgdowanie maszyn i urzgdzen stosowanych do walcowania na gorgco
i na zimno, kucia, prasowania;
B rozréznia elementy maszyn i urzadzen pomocniczych, takich jak: nozyce, prostownice,
zwijarki, urzadzenia do wytrawiania;
B rozpoznaje podzespoty i elementy walcarek do walcowania na zimno, ciggarek, pras;
B rozpoznaje oprzyrzgdowanie maszyn i urzadzen stosowanych w procesach obrdébki

plastycznej na zimno, takich jak: ciggadta, ttoczniki, matryce, prasowniki.
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Przyktadowe zadanie 11.

A.
i B.
|
& L o
D.
| |
W
s vrald
% 7 Y/ /X7
/¢
Z
%
7777777 AT 7777777/ s

Jaka literg oznaczono bijak na rysunku mtota parowo-powietrznego do kucia swobodnego?

A. B. C. D.

Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnos¢ 7) rozpoznaje rodzaje i przyczyny powstawania wad w potwyrobach
i wyrobach gotowych wytwarzanych w procesach obrdbki plastycznej metali i ich stopow na gorg-
co i na zimno, na przyktad:
B rozpoznaje podstawowe rodzaje wad pdtwyrobdéw i wyrobdw gotowych, takie jak:
zawalcowania, rozwarstwienia, pecherze, przesadzenie, podtamy, tuski itp.;
m okres$la przyczyny powstawania wad w potwyrobach i wyrobach gotowych, takie jak:
zbyt wysoka temperatura nagrzewania przed obrébka plastyczng, zbyt niska temperatura
obrébki plastycznej, niewtasciwe ustawienie walcéw, nierownomierne nagrzanie wsadu,

pozostatos¢ jamy usadowej, wady powierzchniowe wlewkow.
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Przyktadowe zadanie 12.

Okresl przyczyne powstawania wady wyttoczki przedstawionej na fotografii.

A. Wyttaczanie bez dociskacza.
B. Za maty wspdtczynnik wyttaczania.
C. Za maty promien krawedzi stempla.

D. Za duza $rednica krgzka wyjsciowego.

Odpowiedz prawidtowa: A.

1.5. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobow wytworzonych metodami

obrobki plastycznej

Umiejetnosc¢ 1) rozrdznia rodzaje obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej stosowane w procesach
wykanczania wyrobdw wytworzonych metodami obrobki plastycznej, na przyktad:

B rozréznia rodzaje obrébki cieplnej stosowanej w procesach wykanczania wyrobdéw
wytworzonych metodami obrébki plastycznej, takie jak: hartowanie, wyzarzanie
rekrystalizujgce, przesycanie, starzenie;

B rozréznia rodzaje obrébki cieplno-chemicznej stosowanej w procesach wykaniczania
wyrobdéw wytworzonych metodami obrébki plastycznej, takie jak: azotowanie, naweglanie,
cyjanowanie;

B wskazuje, jaki rodzaj obrébki cieplnej nalezy zastosowaé w procesie wykanczania wyrobu
wytworzonego metodami obrébki plastycznej zaleznie od gatunku materiatu, ksztattu

i oczekiwanych wtasnosci koncowych wyrobu.

Przyktadowe zadanie 13.

Ktéry z wymienionych rodzajow obrébki cieplnej przeprowadza sie bezposrednio po hartowaniu,
jezeli celem jest usuniecie naprezen hartowniczych oraz zachowanie duzej twardosci i odpornosci
na scieranie obrabianego cieplnie przedmiotu?

A. Wymrazanie.
B. Stabilizowanie.
C. Odpuszczanie niskie.

D. Odpuszczanie wysokie.

Odpowiedz prawidtowa: C.
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Umiejetnos¢ 2) rozrdznia i obstuguje maszyny i urzqdzenia stosowane do obrdobki cieplnej
i cieplno-chemicznej wyrobow wytworzonych metodami obrdbki plastycznej, na przyktad:

B rozpoznaje piece i urzagdzenia do obrobki cieplnej ze wzgledu na ich konstrukcje, sposéb
uktadania i przemieszczania wsadu, rodzaj wsadu, np. piece kotpakowe, komorowe,
muflowe;

B rozrdznia piece i urzadzenia stosowane do ulepszania cieplnego, wyzarzania

bezzgorzelinowego, patentowania.

Przyktadowe zadanie 14.
Ktory z piecow do obrdbki cieplnej wyrobdw walcowanych przedstawiono na rysunku?

A. Przepychowy.

B. Kotpakowy.

komora
C. Komorowy. pieca
D. Obrotowy.
nieruchomy | _elementy
trzon grzejne

uszczelnienie

Odpowiedz prawidtowa: B.

Umiejetnos¢ 3) dobiera i reguluje parametry obrobki cieplnej i cieplno-chemicznej wyrobow
wytworzonych metodami obrobki plastycznej, na przyktad:

B dobiera parametry procesow obrébki cieplnej stali i staliwa, takich jak: normalizowania,
rekrystalizacji, utwardzania dyspersyjnego, hartowania, predko$¢ nagrzewania,
temperature wygrzewania, rodzaj czynnika chtodzgcego, czas starzenia;

B reguluje parametry procesdow obrébki cieplnej stali i staliwa, takich jak: normalizowania,
rekrystalizacji, utwardzania dyspersyjnego, hartowania, predko$¢ nagrzewania,
temperature wygrzewania, rodzaj czynnika chtodzgcego, czas starzenia;

B dobiera parametry proceséw obrdbki cieplnej metali niezelaznych i ich stopow, takich jak:
starzenie, przesycanie, wyzarzanie, hartowanie, utwardzanie dyspersyjne, predkos$é

nagrzewania, temperature wygrzewania, rodzaj czynnika chtodzgcego, czas starzenia.
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Przyktadowe zadanie 15.

Przesycanie Starzenie
Gatunek rodzaj Przyblizony
. temperatura . temperatura
materiatu oc cieczy °c czas
chiodzacej starzenia
PA10 zimna 150+160 12+15
520+525
woda 170+175 6+10
PA33 zimna 150160 16+20
500+505
woda 170+175 8+12
PAG6 zimna temp. otoczenia 48+96
505+510
woda 180+190 8+12
PA7 zimna temp. otoczenia 48+96
495+503
woda 180+190 8+12

Na podstawie danych w tabeli wskaz, ktéra z wymienionych temperatur

wtasciwa dla blach ze stopu aluminium PA6.

A. 501°C
B. 504°C
C. 508°C
D. 522°C

Odpowiedz prawidtowa: C.
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2. Przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.07 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych

Odwaz i przygotuj materiaty wsadowe do wytopu 1 kg stopu AlCu4. Do okreslenia wymaganej
ilosci materiatéw wsadowych wykorzystaj informacje zawarte w tabeli 1. Instrukcja technologiczna
wytopu stopu. Przygotowane materiaty zataduj do tygla.

Uwaga! Zgtos przewodniczgcemu ZN gotowos¢ do przeprowadzenia wytopu i poczekaj na
pozwolenie kontynuowania pracy.

Wyreguluj temperature pracy pieca do poziomu okreslonego w Instrukcji.

Tabela 1. Instrukcja technologiczna wytopu 10 kg stopu AlCu4

Materiaty wsadowe

Rodzaj materiatu llos¢ materiatu, kg
Ztom aluminium 8,6 +0,01
Stop wstepny AlCu33(a) 1,4+0,01

Warunki prowadzenia wytopu

Temperatura topnienia stopu: 660°C

Temperatura pracy pieca: 800°C

Przygotuj do zalewania ciektym metalem kokile do odlewania préobek do badan analitycznych oraz
forme odlewnicza. Wygrzewanie kokili i formy przeprowadZ za pomoca palnika gazowego na
stanowisku do wygrzewania form. Czas wygrzewania formy do odlewania prébek wynosi 20 s,
formy odlewniczej — 3 minuty.

Zgtos przewodniczgcemu ZN gotowosc do zalania przygotowanych form ciektym metalem.
Uwaga! O otwieranie i zamykanie drzwi pieca popros asystenta technicznego.

Ciekty metal do zalania kokili i formy pobierz zgodnie z instrukcjg przygotowang na stanowisku
pracy. Probke do badan analitycznych po schtodzeniu, wyjmij z kokili, umiesé¢ na swoim stanowisku
do pisania i opisz w druku przygotowanym na stanowisku egzaminacyjnym oraz w tabeli 2.
Metryka wytopu.
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Tabela 2. Metryka wytopu

Gatunek materiatu

Ztom aluminium, kg

Stop wstepny AlCu33(a)

Temperatura wytopu

Numer probki

Data pobrania probki

Godzina pobrania prébki.

Zaplanowane czynnosci wykonaj zgodnie z przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy oraz
instrukcjami obstugi maszyn i urzadzen stosowanych w procesach metalurgicznych. Uporzadkuj
stanowisko egzaminacyjne.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlegac beda 3 rezultaty:

B materialy wsadowe przygotowane do wykonania wytopu i zatadowany tygiel,
B probka do badan analitycznych i wykonany odlew,
B uzupetniona tabela 2. Metryka wytopu
oraz
przebieg przygotowania materiatow i wykonywania wytopu.
Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego beda uwzgledniac¢:

B poprawnos¢ doboru i przygotowania materiatéw wsadowych do wykonania wytopu
i poprawnie zatadowany tygiel;

B poprawnos¢ wykonanej prébki do badan analitycznych i poprawnos¢ wykonanego odlewu;

B uzupetniona tabela 2. Metryka wytopu zgodnie z instrukcjg technologiczng wytopu oraz
zatozeniami zadania;

m poprawnie wykonane przygotowanie materiatéw i wykonywanie wytopu.

Umiejetnosci sprawdzane zadaniem praktycznym:
1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania materiatéw wsadowych w procesach
metalurgicznych.

1) rozrdinia materiaty wsadowe stosowane w procesach metalurgicznych;
2. Uzytkowanie maszyn i urzgdzen stosowanych do proceséw metalurgicznych.

5) dobiera materialy wsadowe i stosuje parametry proceséw  wytwarzania
i odlewania metali i ich stopéw na podstawie dokumentacji technologicznej;

6) wykonuje czynnosci z zakresu dozowania materiatéw wsadowych, spustu ciektego metalu
i zuzla, pobierania probek do badan laboratoryjnych oraz uzytkuje urzgdzenia pomocnicze
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7)
8)

piecéw do wytwarzania metali i ich stopow;

dobiera i reguluje parametry proceséw metalurgicznych;

odczytuje wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesOw wytwarzania metali i ich stopdw.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.07 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych
moga dotyczy¢:

w zakresie procesow metalurgicznych:

rozdrobnienia materiatdw wsadowych w celu uzyskania odpowiedniej kawatkowosci
z uzyciem np. kruszarek, mtynéw kulowych;

oczyszczenia i konserwacji uzytkowanych przy przygotowaniu wsadu maszyn;

obstugi urzadzen do nawazania koksu, spieku, topnikéw przy przygotowywaniu naboju do
pieca szybowego;

obstugi urzagdzen transportowych materiatéw wsadowych do piecéw szybowych;
przygotowania koryt spustowych do spustu suréwki i zuzla z wielkiego pieca;

wywiercenia otworu spustowego pieca szybowego na stanowisku symulacyjnym;

ubicia tygla pieca indukcyjnego, wykonania lub naprawy rynny spustowej pieca;

uzupetnienia sktadu chemicznego metalu w piecu;

dokonania oceny stanu tygla pieca indukcyjnego po spuscie metalu;

wymiany ksztattek otworu spustowego kadzi posredniej;

oceny stanu wymurowki kadzi i naprawie wytozenia kadzi;

przygotowania ptyty podwlewnicowej do odlewania syfonowego.

w zakresie obrobki plastycznej:

wykonania wyrobdéw z wykorzystaniem maszyn i urzgdzen stosowanych w procesach obrébki

plastycznej metali na goraco;

B ciecia wsadu do procesu kucia na pitach mechanicznych, ciecia blach do proceséw ttoczenia;

m wykonania przegladu i konserwacji np. ciggarki, pity mechanicznej, zmiany kowadet na

mftocie;

przeprowadzenia przegladu i konserwacji mtota, walcarki kuzniczej;

B oczyszczenia powierzchni materiatéw wsadowych do procesdéw ciggnienia i ttoczenia;

B zamontowania na ciggarce ciggadet lub zamontowania na prasie oprzyrzagdowania do

wykonania wyprasek;

B wyciecia z blachy elementdw o okreslonym ksztatcie, wykonania wyttoczek;

B przeprowadzenia zabiegu obrébki cieplnej, np. wyzarzania rekrystalizujgcego lub

odprezajgcego, hartowania powierzchniowego;
przeprowadzenia zabiegu obrobki cieplno-chemicznej, np. naweglania;
oczyszczania powierzchni wyrobu gotowego metodg np. wytrawiania, piaskowania,

Srutowania.

20

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Kwalifikacja K2
MG.38. Organizacja i prowadzenie procesow hutniczych

1. Przyktady zadan do czesci pisemnej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.38 Organizacja i prowadzenie procesow hutniczych

1.1. Prowadzenie procesow hutniczych

Umiejetnos¢ 3) sporzqdza zapotrzebowanie na urzgdzenia, przyrzqdy, narzedzia, materiaty
i surowce niezbedne w procesie produkcyjnym, na przyktad:
W sporzadza zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady i narzedzia niezbedne do
przeprowadzenia procesu wytopu stali, rafinacji aluminium, wykonania odkuwki itp.;
B sporzadza zapotrzebowanie na materiaty i surowce niezbedne do przeprowadzenia
procesu metalurgicznego lub procesu obrdbki plastycznej na podstawie wskaznikow

techniczno-ekonomicznych procesu, norm itp.

Przyktadowe zadanie 1.

Wybrane wskazniki techniczno-ekonomiczne procesu
wytapiania stali w konwertorze tlenowym
Zuzycie tlenu 55+60 m>/tone suréwki
Zuzycie kamienia wapiennego 4+8% masy wsadu
Zuzycie ztomu 12+23% masy wsadu
Zuzycie dolomitu 5 kg/tone suréwki
Zuzycie wody do chtodzenia lancy 101/s

Oblicz, na podstawie tabeli, ile kamienia wapiennego trzeba minimalnie zamoéwi¢ do wytopu stali
w konwertorze o pojemnosci 50 t.

A. 1800 kg
B. 2 000 kg
C. 3200 kg
D. 5000 kg

Odpowiedz prawidtowa: B.
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Umiejetnosc¢ 4) rozlicza zuzycie surowcow, materiatow, godzin pracy urzgdzen stosowanych
w procesie produkcyjnym, na przyktad:
m rozlicza zuzycie surowcow w procesach metalurgicznych i obrébki plastycznej, takich jak:
koks i spieki w procesie wielkopiecowym, gaz w piecach grzewczych itp.;
B rozlicza zuzycie materiatbw pomocniczych w procesach metalurgicznych, procesach
obrébki plastycznej, przy usuwaniu zgorzeliny z materiatéw wyjsciowych i wyrobow

gotowych np. topnikéw, smardéw, gazéw obojetnych, inhibitoréow itp.

Przyktadowe zadanie 2.

Parametry procesu zawiesinowego przetopu koncentratoréow miedzi

Parametr Jednostka miary min max typowa
Stopien przetlenienia 3
Nm>/Mg 220 290 250- 275
koncentratu
Zawartosc.tlenu w dmuchu % 70 gc 78 -82
technologicznym
llos¢ oI.eju spalonego w szybie /h 80 1000 30 - 200
reakcyjnym
Temperatura podgrzania .
. C 20 220 100 - 150
dmuchu technologicznego

Oblicz, na podstawie danych zawartych w tabeli, jaka jest maksymalna ilo$¢ oleju spalanego
w szybie reakcyjnym pieca zawiesinowego w ciggu doby.

A. 8000 |

B. 12000 |
C. 20000 |
D. 24000 |

Odpowiedz prawidtowa: D.
Umiejetnos¢ 5) dobiera metody okreslania stopnia zuzycia podzespotow i zespotow maszyn
i urzgdzen, na przyktad:

m dobiera sprzet kontrolno-pomiarowy do okreslenia odchytek mierzonego wymiaru od
danych katalogowych lub dokumentacji technicznej w pomiarach bezposrednich, taki jak:
mikrometry, suwmiarki, srednicowki;

B dobiera posrednie metody okreslania zuzycia podzespotdw i zespotéw maszyn, poprzez:

badanie kamerg termowizyjng, pomiar ci$nienia cieczy, pomiar opordéw ruchu itp.
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Przyktadowe zadanie 3.

Ktoéry z przedstawionych na rysunkach przyrzagdédw pomiarowych nalezy zastosowac¢ do pomiaru
grubosci zebéw podczas weryfikacji kota zebatego niewielkiej przektadni?

= — = | [ =
1

A. B

C. D

Odpowiedz prawidtowa: C.

1.2. Prowadzenie dokumentac;ji technologicznej proceséw hutniczych

Umiejetnos¢ 2) rozpoznaje nazwy, pojecia i oznaczenia stosowane w hutniczej dokumentacji
technologicznej, na przyktad:

B rozpoznaje nazwy produktéw procesu technologicznego otrzymywania miedzi;

B rozpoznaje oznaczenia stosowane w dokumentach w hutniczej dokumentacji
technologicznej, takich jak: karty technologiczne, karty instrukcyjne, karty normowania
czasu, rysunki odkuwek i wyttoczek, itp.;

B rozpoznaje i stosuje nazwy i pojecia stosowane w hutniczej dokumentacji technologiczne;j,
takie jak: posta¢ materiatu wyjsciowego, czas gtdwny, czas jednostkowy, uzysk, gniot

bezwzgledny, wydtuzenie wzgledne, itp.
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Przyktadowe zadanie 4.
Produktem zawierajgcym 99,99% miedzi jest

A. miedz blister.

B. miedZ anodowa.

C. miedz konwertorowa.
D

. miedz elektrolityczna.

Odpowiedz prawidtowa: D.

Umiejetnosc 3) planuje przebieg procesu technologicznego rafinacji metali, na przyktad:
m planuje przebieg procesu odmiedziowania zuzla zawiesinowego;
m planuje przebieg procesu technologicznego rafinacji aluminium hutniczego;

B planuje przebieg procesu technologicznego otowiu surowego.

Przyktadowe zadanie 5.

Po zatadowaniu zuzla do pieca elektrycznego oporowo - fukowego kolejnymi etapami procesu
odmiedziowania zuzla zawiesinowego s3:

A. redukcja, koalescencja i sedymentacja, spust odmiedziowanego zuzla, spust stopu
Cu-Pb-Fe

B. redukcja, koalescencja i sedymentacja, spust odmiedziowanego zuzla, spust miedzi blister.

C. przedmuchiwanie powietrzem wzbogaconym w tlen, spust zuzla, spust biatego matu Cu,S

D. utlenianie siarczkéw, redukcja gazem ziemnym, spust zuzla, odlewanie anod.

Odpowiedz prawidtowa: A.

Umiejetnos¢ 5) stosuje parametry technologiczne prowadzenia procesow rafinacji metali na
podstawie dokumentacji technologicznej, na przyktad:
m dobiera czas przedmuchiwania kagpieli metalowej niezbedny do zmniejszenia zawartosci
fosforu w stali do zadanego poziomu;
B dobiera parametry technologiczne prowadzenia procesdw rafinacji metali na podstawie
wykresow;
B parametry technologiczne prowadzenia proceséw rafinacji metali na podstawie ich

schematéw zaleznosci.
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Przyktadowe zadanie 6.
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Na podstawie wykresu okresl czas swiezenia kagpieli metalowej niezbedny do zmniejszenia
zawartosci wegla w stali do poziomu 1%.

A. 15 minut.
B. 12 minut.
C. 4 minuty.
D. 2 minuty.

Odpowiedz prawidtowa: A.

1.3. Nadzorowanie proceséw hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jakoscia
Umiejetnosc 2) prowadzi nadzor jakosciowy stanowisk technologicznych, na przyktad:

B rozpoznaje dziaty zaktadu hutniczego;
m charakteryzuje zadania nadzoru jakosciowego;

B opracowuje plany kontroli produktéw hutniczych.

Przyktadowe zadanie 7.

Ktéry z wymienionych dziatéw zaktadu hutniczego odpowiada za nadzér jakosciowy produktow

finalnych?

A. Rozwoju.
B. Marketingu.
C. Kontroli jakosci.

D. Technologii produkgji.

Odpowiedz prawidtowa: C.
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Umiejetnos¢ 9) rozréznia przyrzqgdy pomiarowe stosowane w pomiarach warsztatowych
i pomiarach laboratoryjnych, na przyktad:

B rozrdznia przyrzady pomiarowe stosowane w pomiarach grubosci blach na podstawie
fotografii;

B rozréznia przyrzady pomiarowe stosowane w pomiarach twardosci na podstawie
schematu;

B rozpoznaje przyrzady pomiarowe do pomiaru wydtuzenia.

Przyktadowe zadanie 8.

Przyrzagd mikrometryczny przeznaczony do pomiaru grubosci blach znajduje sie na zdjeciu

(e

Odpowiedz prawidtowa: A.

Umiejetnos¢ 11) rozpoznaje struktury metalograficzne stopdow zelaza, metali niezelaznych oraz ich
stopow, na przyktad:
B rozpoznaje skfadniki strukturalne stali na podstawie fotomikrografii;
B rozpoznaje struktury metalograficzne zeliw, stali, brgzéw, mosigdzéw, siluminéw;
B rozpoznaje sktadniki strukturalne na fotomikrografiach stopodw metali, takie jak: ferryt,
perlit, cementyt, grafit itp.
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Przyktadowe zadanie 9.

Na ktérym rysunku przedstawiono fotomikrografie stali o zawartosci 0,45% C, w stanie
normalizowanym?

Odpowiedz prawidtowa: B.
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2. Przyktad zadania do czesci praktycznej egzaminu dla wybranych umiejetnosci z kwalifikacji
MG.38 Organizacja i prowadzenie proceséw hutniczych

Opracuj karty technologiczne (tabele: 5, 6, 7) naweglania gazowego 1320 sztuk két zebatych,
wykonanych ze stali 16MnCr5, zgodnie z rysunkiem 1. Hartowanie warstwy powierzchniowej
két zebatych po naweglaniu nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z wykresem na rysunku 2. Do
okreslenia czasu nagrzewania przed naweglaniem, temperatury, czasu naweglania, temperatury
hartowania, odpuszczania két zebatych wykorzystaj wykresy przedstawione na rysunkach: 3. i 4.
oraz informacje zawarte w tabeli 1. Warunki obrobki cieplnej stali — wyciqg z PN-EN10084:2008
Stale do naweglania.

Dobierz z tabeli 2. oraz tabeli 3. te elementy wyposazenia, ktére umozliwig realizacje zamdwienia.
Zaplanuj metody kontroli realizowanego procesu. Na podstawie tabeli 4. Wykazu dostepnych
urzqdzen laboratoryjnych dobierz urzgdzenia do przeprowadzania badan.

Oblicz liczbe cykli niezbednych do realizacji zlecenia, podaj zapotrzebowanie na ilos¢ atmosfery
endotermicznej oraz metanu przy realizacji zlecenia, uwzgledniajagc Zalecenia dziatu
technologicznego. Uzupetnij tabele: 7 i 8.
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Naweglac na glebokosé 1,4 mm
Hartowac i odpuszczad
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L7222
. S |
&S

Rysunek 1. Gtéwne wymiary i parametry obroébki cieplno — chemicznej kota zebatego
walcowego o zebach prostych
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Rysunek 2. Schemat naweglania stali i obrébki cieplnej po naweglaniu.
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Rysunek 3. Czas nagrzewania w zaleznosci od Srednicy przedmiotu i temperatury grzania dla
pieca komorowego.
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Rysunek 4. Zaleinos¢ catkowitej gltebokosci warstwy naweglonej od temperatury i czasu
procesu.
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Tabela 1. Warunki obrébki cieplnej stali, wycigg z PN-EN10084:2008 Stale do naweglania

. . Préba hartowania Temperatura
Oznaczenie stali Temperatura . . d
od czota Temperatura hartowania hartowania war- | Odpuszczanie
Temperatura nawc-;-glaniah rdzenia® stwy powierzch-
Znak Numer austenityzowania® °c °c niowej ‘c
°c °c
28Cra4 1.7030 | 850 880 do 980 880 do 920 780 do 820 150 do 200
28Crs4 1.7036 | 850 880 do 980 880 do 920 780 do 820 150 do 200
16MnCr5 1.7131 | 870 880 do 980 880 do 920 780 do 820 150 do 200
16MnCrS5 | 1.7139 | 870 880 do 980 880 do 920 780 do 820 150 do 200
20MnCr5 | 7.7147 | 870 880 do 980 880 do 920 780 do 820 150 do 200
20MnCrsS5 [ 1.7149 | 870 880 do 980 880 do 920 780 do 820 150 do 200

a - Orientacyjny czas austenityzowania 30 do 35 minut
b - Temperatura naweglania powinna zaleze¢ od sktadu chemicznego stali, masy wyrobu i srodka naweglajacego. Jezeli stale
sg hartowane bezposrednio, to na ogét nie przekracza sie temperatury 950°C.
¢ - Jezeli stosuje sie metode pojedynczego hartowania, to stal powinna by¢ hartowana z temperatury naweglania lub
z temperatury nizszej.
d - Orientacyjny czas odpuszczania wynosi minimum 1 h

Tabela 2. Wykaz urzadzen i oprzyrzagdowania dostepnego w zaktadzie

Piec elektryczny komorowy typu D z atmosferg regulowang- 1 stanowisko

Wymi -
Pojemnosc Maksymalna tem- neymlary wewnetrz Masa Moc
Model komory grzewczej | peratura pracy wsadu
3 o szer. x gt x wys. kw
dm C kg
mm
D-06/130 90 650 450 x 650 x 300 200 15,0
Piec elektryczny komorowy typu SQ z atmosferg regulowang — 1 stanowisko
i Wymi
Pojemnos¢ komo- | Maksymalna tem- ymiary Masa
. wewnetrzne Moc
Model ry grzewczej peratura pracy wsadu
3 8 szer. x gt x wys. kw
dm C kg
mm
SQ270 250 1000 460 x 610 x 910 375 81,0
Piec elektryczny komorowy z cyrkulacjg powietrza typu KK-U - 1 stanowisko
Pojemnos¢ komo- | Maksymalna tem- \r:\(leymlary wewnetrz- Masa wsa- Moc
Model ry g3rzewczej ?eratura pracy e 7oAl T du KW
dm C kg
mm
KK-U250 240 650 450 x 600 x 900 370 18,0
Wanna hartownicza — 1 stanowisko
Pojemnos¢ Wymiary wewnetrzne
Model uzyteczna Srodek chtodzacy szer. x gt. x wys.
dm?® mm
SQ200 200 Olej hartowniczy 550 x 550 x 900

Studzienka do studzenia — 4 stanowiska

Pojemnos¢ Wymiary wewnetrzne
Model uzyteczna Srodek chtodzacy szer. x gt. x wys.
dm? mm
SP200 200 powietrze 500 x 800 x 500
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Tabela 3. Sprzet pomocniczy dostepny w zaktadzie — 10kpl.

Lp. Rodzaj urzadzenia/oprzyrzagdowania
1 ptyta

2 stojak wsadowy

3 prety wsadowe

4 ostona na stojak i prety wsadowe

Tabela 4. Wykaz dostepnych urzadzen laboratoryjnych

Lp. Rodzaj urzadzenia

Twardosciomierz Vickersa

Twardosciomierz Brinnella

Twardosciomierz Rockwella

el Bl I R

Mikroskop metalograficzny EPITYP Il

Zalecenia dziatu technologicznego.

W trakcie jednego cyklu do kazdego pieca komorowego dostepnego w zaktadzie mozna zatadowac
132 kota o $rednicy 90 — 110 mm,

Warunki prowadzenia procesu naweglania oraz obrébki cieplnej po naweglaniu:

- nagrzewanie do naweglania oraz podchtadzanie i wychtadzanie po naweglaniu nalezy
prowadzi¢ w atmosferze endotermicznej,

- naweglanie nalezy przeprowadzi¢ w atmosferze endotermicznej wzbogaconej
w metan,

- szybkos¢ przeptywu atmosfery endotermicznej w piecu: 8 m*/h,

- iloé¢ metanu wzbogacajacego atmosfere endotermiczna: 0,6 m®/h,

- faczny czas podchtadzania i wychtadzania po naweglaniu: 60 minut,

- czas chtodzenia podczas hartowania: 15 minut,

- czas nagrzewania do temperatury odpuszczania: 45 minut,

- czas wygrzewania przy odpuszczaniu: 15 minut,

- czas chtodzenia po odpuszczaniu: 60 minut.

Tabela 5. Karta technologiczna obrébki cieplno-chemicznej.

I. Parametry naweglania i hartowania

Nazwa operacji Naweglanie Nr operacji XXXXXXX
Koto zebate walcowe
Nazwa elementu N Nr rysunku XXXXXXX
o zebach prostych
Gatunek materiatu Stan materiatu normalizowany

Gtebokos¢ naweglania, mm
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Temperatura naweglania, °C

Temperatura hartowania, °C

Czas nagrzewania przed naweglaniem, h

Czas naweglania, h

Czas podchtadzania i wychtadzania po naweglaniu, min

Czas chtodzenia podczas hartowania, min

Rodzaj pieca do naweglania

Rodzaj urzadzenia do chtodzenia

Il. Opis operacji

Nr Osrodek/atmosfera
Nazwa zabiegu Urzadzenie/oprzyrzadowanie /

zabiegu Rodzaj llos¢

1

4 Naweglanie

6 Hartowanie/chtodzenie

Tabela 6. Karta technologiczna obrébki cieplnej

Nazwa operac;ji Odpuszczanie Nr operacji XXXXXXX

Koto zebate walcowe

Nazwa elementu
o zebach prostych

Nr rysunku XXXXXXX

Gatunek materiatu Stan materiatu

Temperatura odpuszczania, °C

Czas nagrzewania, min

Czas wygrzewania, min

Czas chtodzenia, min

Rodzaj pieca do odpuszczania

Rodzaj urzadzenia do chtodzenia
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Tabela 7. Wykaz sprzetu i warunkéw do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu obrébki
cieplno — chemicznej.

Rodzaj badan: Kontrola twardosci warstwy powierzchniowej

1. Symbol twardosci 2. Wartos$¢ wymagana
3. Rodzaj urzadzenia 4. Rodzaj wgtebnika
4. % wyroboéw, ktére nalezy 5. llos¢ kot badanych w 1 cyklu
podda¢ badaniom kontrolnym | 10% procesu®
szt.

Rodzaj badan: Kontrola gtebokosci warstwy naweglonej

1.Rodzaj urzadzenia do 2. Wymagana grubos¢ warstwy
badania grubosci warstwy mm
3. % wyrobow, ktére nalezy 4. llos¢ koai badanych w 1 cyklu
. . 0,5% procesu
podda¢ badaniom ontrolnym st
% obliczong ilos¢ elementéw do badania kontrolnego nalezy zaokrqgli¢ do liczby catkowitej

w gore

Tabela 8. Zapotrzebowanie na czynniki gazowe przy prowadzeniu obrébki cieplno — chemiczne;.

llos¢ czynnika w 1 cyklu llos¢ czynnika niezbedna
Rodzaj czynnika procesu Liczba cykli do realizacji zamdwienia
3 3
m m

Atmosfera Endo
CH,4

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlegac bedzie 5 rezultatow:

m cze$¢ | karty technologicznej obrébki cieplno-chemicznej — parametry naweglania
i hartowania,

B czesé Il karty technologicznej obrébki cieplno-chemicznej — opis operacji,
karta technologiczna operacji odpuszczania,
wykaz sprzetu i warunkdow do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu obrébki
cieplno — chemicznej,

B zapotrzebowanie na czynniki gazowe przy prowadzeniu obrébki cieplno — chemiczne;j.

Kryteria oceniania wykonania zadania praktycznego beda uwzgledniac¢:

B poprawnos¢ uzupetnienia czesci I karty technologicznej obrébki
cieplno-chemicznej — parametry naweglania i hartowania;

B poprawnos¢ uzupetnienia czesci |l karty technologicznej obrébki cieplno-chemicznej — opis
operacji;

B poprawnos¢ uzupetnienia karty technologicznej operacji odpuszczania,

B poprawnos¢ wykazu sprzetu i warunkow do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu
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obrébki cieplno — chemicznej,
B poprawnos¢ sporzgdzonego zapotrzebowania na czynniki gazowe przy prowadzeniu obrdébki

cieplno — chemiczne;.

Umiejetnosci sprawdzane zadaniem praktycznym:
1. Prowadzenie proceséw hutniczych

3) sporzadza zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materiaty i surowce
niezbedne w procesie produkcyjnym.
2. Prowadzenie dokumentacji technologicznej proceséw hutniczych

10) planuje procesy technologiczne obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej do zadanych
wiasciwosci po obrébce;

11) dobiera temperature, czas, sposob studzenia oraz rodzaj atmosfery ochronnej proceséw
obrdébki cieplnej i cieplno-chemicznej na podstawie dokumentacji technologicznej;

15) sporzadza dokumentacje technologiczna.

3. Nadzorowanie proceséw hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jakoscia

5) okredla na podstawie dokumentacji wymagane wtasciwosci fizykochemiczne,

9) rozréznia przyrzagdy  pomiarowe  stosowane @ w pomiarach warsztatowych
i pomiarach laboratoryjnych;

17) prowadzi dokumentacje badan laboratoryjnych.

Inne zadania praktyczne z zakresu kwalifikacji MG.38. Organizacja i prowadzenie procesow
hutniczych moga dotyczyé:

B przydzielania zadan pracownikom;

B rozliczania zuzycia surowcow, materiatéw, godzin pracy urzgdzen stosowanych w procesie
produkcyjnym:;

B dobierania metod okreslania stopnia zuzycia podzespotdéw i zespotdéw maszyn i urzadzen;

B planowania przebiegu procesu technologicznego redukcji rud metali i rafinacji metali;

W sporzadzania zapotrzebowania na nosniki energetyczne i materiaty niezbedne podczas
procesow redukcji rud metali i rafinacji metali;

B dobierania parametréow technologicznych prowadzenia proceséw redukcji rud metali
i rafinacji metali w zaleznosci od wymaganych wfasciwosci i sktadu chemicznego wyrobu
koricowego;

B dobierania materiatdw pomocniczych do procesdw obrdébki plastycznej metali i metalurgii
proszkow;

B dobierania parametréow technologicznych procesu ksztattowania wyrobéw z proszkdéw
metali;

B planowania procesow technologicznych obrdbki cieplnej i cieplno-chemicznej do zgdanych
wiasciwosci po obrébce;

B dobierania temperatury, czasu, sposobu studzenia oraz rodzaju atmosfery ochronnej
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procesow obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej;

B planowania przebiegu procesu technologicznego wykaniczania wyrobdw gotowych;

B dobierania powtok antykorozyjnych w zaleznos$ci od przeznaczenia i rodzaju wyrobu

hutniczego;

m obliczania norm czasu pracy;

B pobierania probek oraz bada wifasciwosci surowcow, poétproduktéw stosowanych

w procesach metalurgicznych, procesach obrébki plastycznej i w metalurgii proszkéw;
wykonywania pomiaréw cisnienia i temperatury mediéw energetycznych w hutnictwie oraz
sktadu chemicznego gazow i spalin;

oznaczania zawartos$ci wegla i dodatkéw stopowych w stopach Fe-C, w stopach metali
niezelaznych oraz wykonuje proby w celu oznaczenia struktury, wielkosci ziarna, stopnia
zanieczyszczenia wtrgceniami niemetalicznymi, w tym rozktadu zanieczyszczen fosforem
i siarka;

ujawniania wad, ustalania przyczyn powstawania wad pétproduktéow i wyrobéw gotowych

wytwarzanych w procesach metalurgicznych, obrébki plastycznej i metalurgii proszkéw.
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PODSTAWA PROGRAMOWA KSZTALCENIA W ZAWODZIE

PODSTAWA PROGRAMOWA KSZTAtCENIA W ZAWODZIE TECHNIK HUTNIK - 311704.

1. CELE KSZTAtCENIA W ZAWODZIE

Absolwent szkoty ksztatcgcej w zawodzie technik hutnik powinien by¢ przygotowany do
wykonywania nastepujacych zadan zawodowych:

1) obstugiwania maszyn i urzgdzen w procesach technologicznych;

2) konserwacji i przeglagddéw biezgcych maszyn i urzgdzen hutniczych;

3) prowadzenia kontroli wyrobu;

4) organizowania i prowadzenia proceséw hutniczych;

5) wykonywania rozruchu urzadzen i systeméw mechatronicznych;

6) organizowania i prowadzenie konserwacji oraz przeglagdéw biezgcych maszyn i urzadzen

hutniczych;
7) nadzorowania procesOw hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jakoscia.

2. EFEKTY KSZTALCENIA

Do wykonywania wyzej wymienionych zadan zawodowych niezbedne jest osiggniecie zaktadanych
efektdw ksztatcenia na ktére sktadajg sie:

1) Efekty ksztatcenia wspodlne dla wszystkich zawodéw

(BHP). Bezpieczenstwo i higiena pracy
Uczen:

1) rozrdznia pojecia zwigzane z bezpieczenstwem i higieng pracy, ochrong przeciwpozarowy,
ochrong srodowiska i ergonomig;

2) rozrdznia zadania i uprawnienia instytucji oraz stuzb dziatajgcych w zakresie ochrony pracy
i ochrony srodowiska w Polsce;

3) okresla prawa i obowigzki pracownika oraz pracodawcy w zakresie bezpieczenstwa i higieny
pracy;

4) przewiduje zagrozenia dla zdrowia i zycia cztowieka oraz mienia i Srodowiska zwigzane
z wykonywaniem zadan zawodowych;

5) okresla zagrozenia zwigzane z wystepowaniem szkodliwych czynnikéw w srodowisku pracy;

6) okresla skutki oddziatywania czynnikéw szkodliwych na organizm cztowieka;

7) organizuje stanowisko pracy zgodnie z obowigzujacymi wymaganiami ergonomii, przepisami
bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

8) stosuje srodki ochrony indywidualnej i zbiorowej podczas wykonywania zadan zawodowych;

9) przestrzega zasad bezpieczenstwa i higieny pracy oraz stosuje przepisy prawa dotyczgce
ochrony przeciwpozarowej i ochrony srodowiska;

10) udziela pierwszej pomocy poszkodowanym w wypadkach przy pracy oraz w stanach
zagrozenia zdrowia i zycia.
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(PDG).
Uczen:

1)
2)

3)
4)
5)
6)
7)

8)
9)

10)
11)
12)
13)

Podejmowanie i prowadzenie dziatalnosci gospodarczej

stosuje pojecia z obszaru funkcjonowania gospodarki rynkowej;

stosuje przepisy prawa pracy, przepisy prawa dotyczgce ochrony danych osobowych oraz
przepisy prawa podatkowego i prawa autorskiego;

stosuje przepisy prawa dotyczgce prowadzenia dziatalnosci gospodarczej;

rozrdznia przedsiebiorstwa i instytucje wystepujace w branzy i powigzania miedzy nimi;
analizuje dziatania prowadzone przez przedsiebiorstwa funkcjonujgce w branzy;

inicjuje wspolne przedsiewziecia z réznymi przedsiebiorstwami z branzy;

przygotowuje dokumentacje niezbedng do uruchomienia i prowadzenia dziatalnosci
gospodarczej;

prowadzi korespondencje zwigzang z prowadzeniem dziatalnosci gospodarczej;

obstuguje urzadzenia biurowe oraz stosuje programy komputerowe wspomagajace
prowadzenie dziatalnosci gospodarczej;

planuje i podejmuje dziatania marketingowe prowadzonej dziatalnosci gospodarczej;

planuje dziatania zwigzane z wprowadzaniem innowacyjnych rozwigzan;

stosuje zasady normalizacji;

optymalizuje koszty i przychody prowadzonej dziatalnosci gospodarczej.

(JOZ). Jezyk obcy ukierunkowany zawodowo

Uczen:

1)
2)
3)
4)

5)

postuguje sie zasobem s$rodkéw jezykowych (leksykalnych, gramatycznych, ortograficznych
oraz fonetycznych), umozliwiajgcych realizacje zadan zawodowych;

interpretuje wypowiedzi dotyczgce wykonywania typowych czynnosci zawodowych
artykutowane powoli i wyraznie, w standardowej odmianie jezyka;

analizuje i interpretuje krétkie teksty pisemne dotyczgce wykonywania typowych czynnosci
zawodowych;

formutuje krétkie i zrozumiate wypowiedzi oraz teksty pisemne umozliwiajgce
komunikowanie sie w sSrodowisku pracy;

korzysta z obcojezycznych zrédet informacji.

(KPS). Kompetencje personalne i spoteczne

Uczen:

1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)
11)
12)

przestrzega zasad kultury i etyki;

jest kreatywny i konsekwentny w realizacji zadan;
potrafi planowac dziatania i zarzgdzac¢ czasem;
przewiduje skutki podejmowanych dziatan;

ponosi odpowiedzialnos¢ za podejmowane dziatania;
jest otwarty na zmiany;

stosuje techniki radzenia sobie ze stresem;
aktualizuje wiedze i doskonali umiejetnosci zawodowe;
przestrzega tajemnicy zawodowej;

negocjuje warunki porozumien;

jest komunikatywny;

stosuje metody i techniki rozwigzywania problemow;
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13) wspotpracuje w zespole.

(OMZ). Organizacja pracy matych zespotéw

Uczen:
1) planujeiorganizuje prace zespotu w celu wykonania przydzielonych zadan;
2) dobiera osoby do wykonania przydzielonych zadan;
3) kieruje wykonaniem przydzielonych zadan;
4) monitoruje i ocenia jakos¢ wykonania przydzielonych zadan;
5) wprowadza rozwigzania techniczne i organizacyjne wptywajace na poprawe warunkéw

i jakos¢ pracy;
6) stosuje metody motywacji do pracy;
7) komunikuje sie ze wspoétpracownikami.

2) Efekty ksztatcenia wspodlne dla zawodéw w ramach obszaru mechanicznego
i gorniczo-hutniczego, stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodzie lub
grupie zawoddéw PKZ(MG.a), PKZ(MG.d), PKZ(MG.m) i PKZ(MG.s)

PKZ(MG.a) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: mechanik-operator
pojazdow i maszyn rolniczych, zegarmistrz, optyk- mechanik, mechanik precyzyjny, mechanik
automatyki przemystowej i urzadzen precyzyjnych, mechanik-monter maszyn i urzadzen,
mechanik pojazdéw samochodowych, operator obrabiarek skrawajgcych, $lusarz, kowal, monter
kadtubow jednostek ptywajacych, blacharz samochodowy, blacharz, lakiernik, technik optyk,
technik mechanik lotniczy, technik mechanik okretowy, technik budowy jednostek ptywajacych,
technik  pojazdéow  samochodowych, technik  mechanik,elektromechanik  pojazdéw
samochodowych, technik transportu drogowego, technik energetyk, modelarz odlewniczy,
technik wiertnik, wiertacz, technik goérnictwa podziemnego, gornik eksploatacji podziemnej,
technik goérnictwa otworowego, gornik eksploatacji otworowej, technik goérnictwa
odkrywkowego, gérnik odkrywkowej eksploatacji zt6z, technik przerébki kopalin statych, technik
odlewnik, technik hutnik, operator maszyn i urzadzen odlewniczych, operator maszyn i urzagdzen
hutniczych, operator maszyn i urzagdzen do przetwdrstwa tworzyw sztucznych, ztotnik-jubiler,
mechanik motocyklowy, technik chtodnictwa i klimatyzacji, technik urzagdzen dzwigowych, technik
mechanizacji rolnictwa i agrotroniki, kierowca mechanik, mechanik-operator maszyn do produkcji
drzewnej, szkutnik
Uczen:

1) przestrzega zasad sporzgdzania rysunku technicznego maszynowego;

2) sporzadza szkice czeSci maszyn;

3) sporzadza rysunki techniczne z wykorzystaniem technik komputerowych;

4) rozrdznia czesci maszyn i urzadzen;

5) rozrdznia rodzaje potfgczen;

6) przestrzega zasad tolerancji i pasowan;

7) rozrdzinia materiaty konstrukcyjne i eksploatacyjne;

8) rozrdznia srodki transportu wewnetrznego;

9) dobiera sposoby transportu i sktadowania materiatow;

10) rozpoznaje rodzaje korozji oraz okresla sposoby ochrony przed korozjg;

11) rozrdzinia techniki i metody wytwarzania czesci maszyn i urzadzen;

12) rozrdinia maszyny, urzadzenia i narzedzia do obrobki recznej i maszynowej;
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13) rozrdzinia przyrzady pomiarowe stosowane podczas obrobki recznej i maszynowej;

14) wykonuje pomiary warsztatowe;

15) rozréznia metody kontroli jakosci wykonanych prac;

16) okresla budowe oraz przestrzega zasad dziatania maszyn i urzadzen;

17) postuguje sie dokumentacjg techniczng maszyn i urzadzen oraz przestrzega norm
dotyczacych rysunku technicznego, czesci maszyn, materiatdw konstrukcyjnych
i eksploatacyjnych;

18) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

PKZ(MG.d) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: operator maszyn
i urzadzen odlewniczych, operator maszyn i urzadzen hutniczych, operator maszyn i urzadzen do
przetworstwa tworzyw sztucznych, technik odlewnik, technik hutnik

Uczen:

1) rozpoznaje materiaty konstrukcyjne i eksploatacyjne;

2) rozrdznia rodzaje obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej;

3) rozrdznia technologie ksztattowania wyrobow poprzez obrdbke reczng, mechaniczng,
spajanie, plastyczne ksztattowanie oraz odlewanie stopow Fe-C, metali niezelaznych i ich
stopdw oraz materiatdéw niemetalowych;

4) dobiera przyrzgdy pomiarowe oraz wykonuje pomiary czesci maszyn;

5) dobiera narzedzia do obrdébki recznej, mechanicznej, spajania i plastycznego ksztattowania
metali;

6) wykonuje operacje obrébki recznej, mechanicznej, spajania i plastycznego ksztattowania
metali;

7) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

PKZ(MG.m) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: technik odlewnik,
technik hutnik
Uczen:
1) stosuje prawa i przestrzega zasad mechaniki;
2) rozrdéznia metody badania witasciwosci mechanicznych i technologicznych metali i stopéw
oraz ich struktury wewnetrzne;
3) stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

PKZ(MG.s) Umiejetnosci stanowigce podbudowe do ksztatcenia w zawodach: operator maszyn
i urzadzen odlewniczych, operator maszyn i urzgdzen hutniczych, technik odlewnik, technik hutnik
Uczen:
1) wyjasnia znaczenie pojecia mechatronika i ilustruje je przyktadami rozwigzan technicznych
z otoczenia;
2) rozpoznaje elementy oraz ukfady elektryczne i elektroniczne;
3) wskazuje zastosowanie elementdéw oraz uktadéw elektrycznych i elektronicznych;
4) wyjasnia zasady dziatania elementéw oraz ukfadéw hydraulicznych i pneumatycznych
stosowanych w systemach mechatronicznych;
5) wskazuje zastosowanie elementéw oraz uktadow hydraulicznych i pneumatycznych
w systemach mechatronicznych;
6) charakteryzuje elementy w uktadach mechanicznych i systemach mechatronicznych;
7) wymienia i opisuje elementy oraz uktady automatyki przemystowej;
8) okresla rodzaje oraz wyjasnia zasady dziatania i zastosowanie czujnikéw;
9) wyjasnia zasady dziatania i zastosowanie sterownikéw programowalnych;
10) okresla rodzaje oraz wyjasnia zasady dziatania i zastosowanie aktuatoréw;
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11)
12)
13)

14)

wyjasnia budowe i zasady dziatania maszyn i urzgdzen z systemami mechatronicznymi;
okresla zasady konstruowania elementéw maszyn;

wyjasnia budowe i dziatanie mechanizmoéw dzwigniowych, krzywkowych oraz mechanizméw
do utrzymywania ruchu przerywanego;

stosuje programy komputerowe wspomagajgce wykonywanie zadan.

3) Efekty ksztatcenia wiasciwe dla kwalifikacji wyodrebnionych w zawodzie technik
hutnik

MG.07 Uzytkowanie maszyn i urzadzen hutniczych

1. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania materialtdw wsadowych w procesach
metalurgicznych

Uczen:
1)
2)
3)
4)

5)

rozrdznia materiaty wsadowe stosowane w procesach metalurgicznych;

dobiera rodzaj, sktad przetwarzanych materiatéw i parametry proceséw przygotowania
materiatéw wsadowych zgodnie z dokumentacjg technologiczng;

uzytkuje urzadzenia pomocnicze stosowane w procesach przygotowania materiatow
wsadowych do proceséw metalurgicznych;

uzytkuje urzadzenia w zakresie sterowania procesami przygotowania materiatow
wsadowych do proceséw metalurgicznych;

wykonuje biezgce przeglady oraz konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych do
przygotowania materiatéw wsadowych do proceséw metalurgicznych.

2. Uzytkowanie maszyn i urzadzen stosowanych do proceséw metalurgicznych

Uczen:
1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)
10)

11)
12)

rozrdznia metody i etapy procesdw wytwarzania i odlewania metali i ich stopdw;

wskazuje produkty podstawowe i uboczne proceséw wytwarzania i rafinacji metali oraz
sposoby dalszego ich wykorzystania lub utylizacji;

rozpoznaje elementy konstrukcyjne piecéw, maszyn rozlewniczych i urzadzen do wytwarza-
nia i odlewania metali i ich stopéw;

rozpoznaje urzadzenia pomocnicze wykorzystywane w procesie wytwarzania metali i ich
stopow;

dobiera materiaty wsadowe i stosuje parametry proceséw wytwarzania i odlewania metali
i ich stopow na podstawie dokumentacji technologicznej;

wykonuje czynnosci z zakresu dozowania materiatdw wsadowych, spustu ciektego metalu
i zuzla, pobierania prébek do badan laboratoryjnych oraz uzytkuje urzadzenia pomocnicze
piecéw do wytwarzania metali i ich stopow;

dobiera i reguluje parametry proceséw metalurgicznych;

odczytuje wskazania aparatury kontrolno-pomiarowej stosowanej do monitorowania
procesow wytwarzania metali i ich stopow;

uzytkuje urzadzenia i systemy komputerowe w zakresie sterowania procesami wytwarzania
i odlewania metali;

dobiera materiaty pomocnicze i ogniotrwate do proceséw odlewania metali i ich stopdw;
uzytkuje maszyny rozlewnicze i urzgdzenia do ciggtego odlewania metali i ich stopow;
wykonuje biezgce przeglady oraz konserwacje maszyn i urzadzen stosowanych w procesie
wytwarzania metali oraz ich rafinacji i odlewania metali i ich stopéw.
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3. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do przygotowania wsadu do obrobki plastycznej

Uczen:
1)

2)
3)

4)

5)
6)

7)
8)

dobiera materiaty wsadowe i okresla sposéb ich przygotowania do proceséw obrébki
plastycznej metali i ich stopéw;

rozrdznia piece do nagrzewania wsadu przed obrébka plastyczng metali i ich stopdw;
rozréznia rodzaje urzadzen wykorzystywanych do transportowania nagrzanego wsadu
oraz elementy ich budowy;

uzytkuje urzadzenia do ciecia wsadu oraz urzgdzenia do oczyszczania powierzchni wsadu ze
zgorzeliny;

dobiera i reguluje parametry nagrzewania wsadu do obrdbki plastycznej metali i ich stopdw;
dobiera i reguluje parametry pracy piecéw i urzadzen wykorzystywanych w procesach
przygotowania wsadu;

prowadzi biezgcg dokumentacje proceséw nagrzewania wsadu;

wykonuje biezgce przeglady oraz konserwacje maszyn i urzgdzen do przygotowania wsadu
do obrdbki plastycznej metali i ich stopow.

4. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrébki plastycznej metali na goraco i na zimno

Uczen:
1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)
9)

10)

rozréznia metody obrobki plastycznej metali i ich stopdw na gorgco i na zimno;

rozréznia elementy maszyn i urzgdzen wykorzystywanych w procesach obrébki plastycznej
metali i ich stopdw na gorgco i na zimno;

dobiera i reguluje parametry prowadzenia proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopéw
na goraco i na zimno;

stosuje materiaty wsadowe, oprzyrzagdowanie, materiaty pomocnicze, narzedzia i parametry
prowadzonych proceséw obrébki plastycznej metali i ich stopdw na gorgco i na zimno;
montuje oprzyrzgdowanie maszyn i urzadzen wykorzystywanych do obrébki plastycznej
metali i ich stopdw na gorgco i na zimno;

wykonuje wyroby z wykorzystaniem maszyn i urzgdzen stosowanych w procesach obrdbki
plastycznej metali i ich stopdw na gorgco i na zimno;

rozpoznaje rodzaje i przyczyny powstawania wad w poétwyrobach i wyrobach gotowych
wytwarzanych w procesach obrébki plastycznej metali i ich stopdw na gorgco i na zimno;
kontroluje wymiary i jako$¢ wyrobéw wykonanych metoda obrébki plastycznej metali
i ich stopdw na gorgco i na zimno;

prowadzi biezgcg dokumentacje proceséw obrobki plastycznej metali i ich stopdw na gorgco
i na zimno;

wykonuje biezgce przeglady oraz konserwacje maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej
metali i ich stopdw na gorgco i na zimno.

5. Uzytkowanie maszyn i urzadzen do wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrébki
plastycznej

Uczen:
1)

2)
3)

4)

rozrdznia rodzaje obrdbki cieplnej i cieplno-chemicznej stosowane w procesach wykanczania
wyrobdéw wytworzonych metodami obrdébki plastycznej;

rozrédznia i obstuguje maszyny i urzadzenia stosowane do obrébki cieplnej
i cieplno-chemicznej wyrobdw wytworzonych metodami obrébki plastycznej;

dobiera i reguluje parametry obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej wyrobéw wytworzonych
metodami obrébki plastycznej;

dobiera i stosuje metody oczyszczania powierzchni oraz usuwania wad wyrobdéw
wytworzonych metodami obrébki plastycznej;
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5)

6)
7)

8)

dobiera i wykonuje powtoki ochronne wyrobdéw wytworzonych metodami obrdbki
plastycznej;

kontroluje wyroby wytworzone metodami obrébki plastycznej;

prowadzi biezagcg dokumentacje procesdw wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami
obroébki plastycznej;

wykonuje biezgce przeglagdy oraz konserwacje maszyn i urzadzen wykorzystywanych
w procesach wykanczania wyrobéw wytworzonych metodami obrébki plastyczne;j.

MG.38 Organizacja i prowadzenie proceséw hutniczych

1. Prowadzenie proceséw hutniczych

Uczen:

1)
2)
3)

4)
5)

6)
7)

rozrdznia zadania komorek organizacyjnych zaktadu hutniczego;

przydziela zadania pracownikom i nadzoruje ich wykonanie;

sporzgdza zapotrzebowanie na urzadzenia, przyrzady, narzedzia, materiaty i surowce
niezbedne w procesie produkcyjnym;

rozlicza zuzycie surowcow, materiatéw, godzin pracy urzadzen stosowanych w procesie
produkcyjnym;

dobiera metody okreslania stopnia zuzycia podzespotéw i zespotéw maszyn i urzadzen;
kontroluje przebieg procesu technologicznego i prowadzi dokumentacje produkcyjng;
uzytkuje urzadzenia komputerowe w zakresie organizowania i prowadzenia procesow
produkcyjnych.

2. Prowadzenie dokumentacji technologicznej proceséw hutniczych

Uczen:

1)
2)

3)
4)

5)
6)
7)
8)
9)
10)
11)
12)
13)

14)
15)

rozrdznia elementy dokumentacji technologicznej stosowanej podczas planowania proceséw
hutniczych;

rozpoznaje nazwy, pojecia i oznaczenia stosowane w hutniczej dokumentacji
technologicznej;

planuje przebieg procesu technologicznego rafinacji metali;

sporzgdza zapotrzebowanie na nosniki energetyczne i materialy niezbedne podczas
procesow rafinacji metali;

stosuje parametry technologiczne prowadzenia proceséw rafinacji metali na podstawie
dokumentacji technologicznej;

planuje przebieg procesu technologicznego obrébki plastycznej na zimno i gorgco
w zaleznosci od ksztattu i wymiaréw wyrobu gotowego;

dobiera oprzyrzgdowanie technologiczne do obrébki plastycznej na zimno i gorgco;

dobiera materiaty pomocnicze do proceséw obrébki plastycznej metali i ich stopdéw;

dobiera parametry technologiczne proceséw obrdébki plastycznej na zimno i gorgco na
podstawie dokumentacji technologicznej;

planuje procesy technologiczne obrébki cieplnej i cieplno-chemicznej do zgdanych
wiasciwosci po obrébce;

dobiera temperature, czas, sposdéb studzenia oraz rodzaj atmosfery ochronnej proceséw
obroébki cieplnej i cieplno-chemicznej na podstawie dokumentacji technologicznej;

planuje przebieg procesu technologicznego wykanczania wyrobéw gotowych;

dobiera powtoki antykorozyjne w zaleznosci od przeznaczenia i rodzaju wyrobu hutniczego;
oblicza norme czasu pracy;

sporzgdza dokumentacje technologiczng.
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3. Nadzorowanie procesow hutniczych zgodnie z systemem zarzadzania jakoscia
Uczen:

1) okresla zasady dokumentowania jakosci w systemach zarzadzania jakoscia;

2) prowadzi nadzér jakosciowy stanowisk technologicznych;

3) okredla zasady prowadzenia audytéw w systemach zarzadzania jakoscig;

4) stosuje jakoSciowe narzedzia rozwigzywania problemow;

5) okresla na podstawie dokumentacji wymagane wfasciwosci fizykochemiczne,
wytrzymatosciowe i technologiczne surowcéw, pétproduktéw i wyrobdéw gotowych;

6) pobiera probki oraz bada wtasciwosci surowcow, pétproduktow stosowanych w procesach
hutniczych;

7) dobiera metody i narzedzia do kontroli jakosci surowcéw oraz parametréow proceséw
hutniczych oraz pétproduktow i wyrobow gotowych;

8) rozrdznia metody badan wtasnosci wytrzymatosciowych i technologicznych stopow zelaza,
metali niezelaznych i ich stopdw;

9) rozrdznia przyrzady pomiarowe stosowane w pomiarach warsztatowych i pomiarach
laboratoryjnych;

10) bada wtasciwosci mechaniczne i technologiczne stopdéw zelaza, metali niezelaznych
i ich stopow;

11) rozpoznaje struktury metalograficzne stopdw zelaza, metali niezelaznych oraz ich s topéw;

12) oznacza sktad chemiczny stopdw zelaza, metali niezelaznych oraz ich stopéw;

13) wykonuje badania mikro- i makroskopowe stopdw zelaza, metali niezelaznych oraz ich
stopow;

14) rozrdznia wady potproduktéw i wyrobdéw gotowych wytwarzanych w procesach hutniczych;

15) wykonuje pomiary warsztatowe, ocenia zgodno$s¢ wymiaréw wyrobdw gotowych
z dokumentacjg;

16) wykrywa, identyfikuje i charakteryzuje wady potproduktéw i wyrobéw gotowych
wytwarzanych w procesach hutniczych;

17) prowadzi dokumentacje badan laboratoryjnych.

3. WARUNKI REALIZACJI KSZTALCENIA W ZAWODZIE

Szkota podejmujaca ksztatcenie w zawodzie technik hutnik powinna posiadaé nastepujgce
pomieszczenia dydaktyczne:

1) pracownie budowy i eksploatacji maszyn i urzgdzen, wyposazong w: stanowiska rysunkowe,
modele bryt geometrycznych, czesci maszyn, modele potgczenr, modele maszyn i urzadzen
transportu wewnetrznego, narzedzia do obrobki recznej i maszynowej, narzedzia
monterskie, przyrzady pomiarowe, dokumentacje techniczng, instrukcje obstugi maszyn
i urzadzen hutniczych, katalogi maszyn, urzadzen, materiatéw eksploatacyjnych, normy
dotyczace zasad wykonywania rysunku technicznego oraz elementéw znormalizowanych
stosowanych w budowie maszyn;

2) pracownie technik wytwarzania materiatdw hutniczych w procesach metalurgicznych,
obrébki plastycznej, wyposazong w: prébki materiatéw wsadowych, metali niezelaznych i ich
stopow, stopow zelaza, materiatdw ogniotrwatych, wyrobéw hutniczych, pomoce
dydaktyczne ilustrujgce budowe oraz zasade dziatania maszyn i urzadzen wykorzystywanych
w procesach technologicznych, modele maszyn i urzgdzen hutniczych do obrébki plastycznej,
przyrzagdy do kontroli przebiegu proceséw hutniczych, dokumentacje technologiczng,
instrukcje obstugi maszyn i urzagdzen, oprogramowanie do symulacji proceséw hutniczych do
wykorzystania w szkolnej pracowni komputerowej;

3) pracownie mechatroniki proceséw hutniczych, wyposazong w przyrzady do pomiaru
wielkosci elektrycznych, elementy obwodow elektrycznych, maszyny i urzadzenia
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4)

5)

elektryczne, osprzet instalacji elektrycznych, elementy uktadéw sterowania pneumatycznego
i hydraulicznego, czujniki oraz aktuatory elektryczne i hydrauliczne, modele manipulatoréow
i robotéw przemystowych, pomoce dydaktyczne ilustrujgce budowe, zasade dziatania
i zastosowanie aktuatoréw, manipulatoréw i robotéw przemystowych, oprogramowanie do
symulacji i automatycznej regulacji oraz sterowania procesami hutniczymi, kontroli jakosci;
pracownie kontroli jakosci wyrobu, wyposazong w: probki do badan wtasciwosci
mechanicznych i technologicznych metali i ich stopédw, do badan makroskopowych
i mikroskopowych metali i ich stopdw, narzedzia do przygotowywania zgtadow
metalograficznych; mikroskopy metalograficzne, przyrzady do wykonywania pomiarow
dtugosci i kata czesci maszyn, uniwersalng maszyne wytrzymatosciowg; twardosciomierze:
Brinella, Rockwella, Vickersa; mtot Charpy’ego, aparature do oznaczania sktadu chemicznego
metali i ich stopow; defektoskopy, urzadzenia do przeprowadzania prob technologicznych,
piec elektryczny komorowy z automatyczng regulacjg i rejestracjg temperatury, pirometry,
termometry cieczowe i termoelektryczne, przylgowe i zanurzeniowe, normy badania metali
i ich stopow, atlas struktur metalograficznych;

stanowiska warsztatowe:

a) stanowiska do obroébki recznej metali (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wyposazone

w: stét Slusarski, narzedzia do obrdébki recznej, przyrzady pomiarowe, przyrzady
i urzagdzenia do ksztattowania elementéw metalowych metodg obrébki plastycznej na
zimno,

b) stanowiska do spajania i ciecia metali (jedno stanowisko dla jednego ucznia), wyposazone

w: przyrzady do spawania elektrycznego i gazowego, lutowania oraz Srodki ochrony
indywidualnej i zbiorowej,

c) stanowiska do obrébki mechanicznej skrawaniem (jedno stanowisko dla dwdéch ucznidw),

wyposazone w: wiertarke kadtubowa Ilub stupowg, tokarke uniwersalng, frezarke
uniwersalng, szlifierke do ptaszczyzn, otwordéw i watkdéw, narzedzia skrawajgce, przyrzady
i uchwyty obrébkowe, przyrzady pomiarowe,

d) stanowiska do przygotowania materiatéw wsadowych (jedno stanowisko dla pieciu

ucznidw), wyposazone w: zasobniki z materiatami wsadowymi do proceséw
metalurgicznych, urzadzenia do rozdrabniania i przesiewania, wazenia i dozowania
materiatéw wsadowych,

e) stanowiska do wytwarzania metali (jedno stanowisko dla pieciu uczniéw), wyposazone

f)

w: piec elektryczny oporowy, indukcyjny, przyrzady do pomiaru temperatury ciektego
metalu i parametrow pracy piecdw, narzedzia do pobierania prébek ciektego metalu,
formy do odlewania prébek do badan laboratoryjnych; urzadzenia i $rodki do napraw
biezacych piecdéw i urzadzen do wytwarzania metali i kadzi odlewniczych,

stanowiska do przygotowania materiatéw wsadowych do proceséw obrébki plastycznej
i wykanczania wyrobdw gotowych (jedno stanowisko dla pieciu uczniéw), wyposazone
w: urzadzenia do ciecia wsadu, usuwania zgorzeliny z powierzchni wsadu, usuwania wad
powierzchniowych wsadu,

g) stanowiska do nagrzewania wsadu i kucia (jedno stanowisko dla pieciu uczniow),

wyposazone w: piec do nagrzewania wsadu (komorowy, oczkowy), przyrzagdy do pomiaru
temperatury nagrzanego wsadu, przyrzagdy do pomiaru parametréw pracy piecow, mtot
sprezarkowy z oprzyrzgdowaniem, narzedzia do kucia recznego, mtot do kucia
matrycowego z oprzyrzagdowaniem,

h) stanowisko do obrébki plastycznej na zimno (jedno stanowisko dla pieciu ucznidw),

wyposazone w: walcarki przeznaczone do walcowania blach i tasm w kregach, ciggarke
tawowag, prase mechaniczng, nozyce do ciecia blach, przyrzagdy pomiarowe,
stanowiska do obrébki cieplnej (jedno stanowisko dla pieciu ucznidw), wyposazone
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w: piec komorowy do wyzarzania wyrobow gotowych, piec hartowniczy, zbiorniki z wodg
i olejem.
Ksztatcenie praktyczne moze odbywad sie w: pracowniach i warsztatach szkolnych, placéwkach
ksztatcenia  ustawicznego, placéwkach  ksztatcenia  praktycznego,  przedsiebiorstwach
metalurgicznych, przedsiebiorstwach wykonujacych obrébke plastyczng na gorgco i zimno oraz
innych podmiotach stanowigcych potencjalne miejsce zatrudnienia absolwentéw szkot ksztatcgcych
w zawodzie.
Szkota organizuje praktyki zawodowe w podmiocie zapewniajgcym rzeczywiste warunki pracy
witasciwe dla nauczanego zawodu w wymiarze 4 tygodni (160 godzin).

4. MINIMALNA LICZBA GODZIN KSZTALCENIA ZAWODOWEGO™*

Efekty ksztatcenia wspdlne dla wszystkich zawoddw oraz efekty
ksztatcenia wspolne dla zawodéw w ramach obszaru mechanicznego 450 wodz
1 gérniczo- hutniczego, stanowiace podbudowe do ksztatcenia w za- goaz.
wodzie lub grupie zawodow

MG.07 Uzytkowanie maszyn i urzqdzen hutniczych 500 godz.

MG.38 Organizacja i prowadzenie procesow hutniczych 400 godz.

YW szkole liczbe godzin ksztatcenia zawodowego nalezy dostosowaé do wymiaru godzin okreslonego w przepisach
w sprawie ramowych planéw nauczania dla publicznych szkét, przewidzianego dla ksztatcenia zawodowego w danym
typie szkoty, zachowujgc minimalng liczbe godzin wskazanych w tabeli odpowiednio dla efektow ksztatcenia: wspdlnych
dla wszystkich zawoddéw i wspdlnych dla zawoddéw w ramach obszaru ksztatcenia, stanowigcych podbudowe do
ksztatcenia w zawodzie lub grupie zawodow oraz wtasciwych dla kwalifikacji wyodrebnionych w zawodzie.
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