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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali
Oznaczenie kwalifikacji: M.07
Wersja arkusza: SG

M.07-SG-20.01
Czas trwania egzaminu: 60 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 202
C%ES% (l)’ISEMN A PODSTAWA PROGRAMOWA

2012
Instrukcja dla zdajacego

1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 16 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgto$
przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

2. Do arkusza dotaczona jest KARTA ODPOWIEDZI, na ktorej w oznaczonych miejscach:

— wpisz oznaczenie kwalifikacji,

— zamaluj kratke z oznaczeniem wersji arkusza,

— wpisz swoj numer PESEL*,

— wpisz swoja date urodzenia,

— przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL.

Arkusz egzaminacyjny zawiera test sktadajacy si¢ z 40 zadan.

Za kazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyskac 1 punkt.

Aby zda¢ czeg$¢ pisemng egzaminu musisz uzyska¢ co najmniej 20 punktow.

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI diugopisem lub piérem z czarnym tuszem/

atramentem.

8. Do kazdego zadania podane sg cztery mozliwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nastgpujacy
uktad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

(Al | (B8] | [e] | [B]

NNk W

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Wybierz wilasciwa odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajaca jej litera — np., gdy wybrates
odpowiedz ,,A’:

| SECIC D

11. Staraj si¢ wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli si¢ pomylisz 1 btgdnie zaznaczysz odpowiedz,
otocz ja kotkiem 1 zaznacz odpowiedz, ktdrg uwazasz za poprawna, np.

COINCRECEN |

12. Po rozwigzaniu testu sprawdz, czy zaznaczyle$§ wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
1 wprowadzite§ wszystkie dane, o ktorych mowa w punkcie 2 tej instrukcji.

Pamig¢taj, Ze oddajesz przewodniczacemu zespolu nadzorujacego tylko KARTE ODPOWIEDZI.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamos¢
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Zadanie 1.
Material wsadowy do wykonania odkuwki ma mie¢ objetosé 160 000 mm®. Wskaz dhugo$¢ wsadu, jezeli jego
wymiary poprzeczne wynoszg 20 x 20 mm.

A. 360 mm
B. 400 mm
C. 440 mm
D. 500 mm
Zadanie 2.

Schemat pieca szczelinowego przedstawiono na rysunku oznaczonym literg

alniki spaliny palnik - nagrzewany .1
‘ & material -

nagrzewany
material
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Zadanie 3.

Maszyna pomocnicza przedstawiona na rysunku to

dzwig samojezdny.
suwnica pomostowa.
manipulator kuzniczy.
wozek podnosnikowy.

oO0wy
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Zadanie 4.

Max. zakres ciecia [mm]

Kat © - =
90° 0250 320 x 240 240 x 240
45° L 0200 220 x 120 190 x 190
45° P 0220 235x 120 210x 210
60° P 0110 155 x 110 100 x 100

Okresl na podstawie tabeli maksymalny wymiar dluzszego boku preta o przekroju prostokatnym, przy cigciu
materialu pod katem 45° 1 ramieniu przecinarki obréconym w prawo.

A. 120 mm
B. 155 mm
C. 210 mm
D. 235 mm
Zadanie 5.
Czas nagrzewania konstrukcyjnych stali weglowych, minuty
Profil stali
¢rednica okragty kwadratowy
lub bok temperatura nagrzewania w °C
kwadratu | do 1000 | do1100 | do1200 | do1300 | do1000 | do1100 | do 1200 | do 1300
mm temperatura w komorze pieca w °C
1100 1300 1400 1400 1100 1300 1400 1400
20 6,0 3,0 2,0 2,5 8,0 4,0 2,5 3,5
30 8,5 4,0 3,0 4,0 11,0 5,5 3,5 5,0
40 11,0 5,0 3,5 5,0 14,0 7,0 4,5 6,5
50 13,0 6,5 4,5 6,0 17,0 8,4 5,5 7,5
60 15,5 8,0 5,0 7,0 20,0 10,5 6,5 9,0
70 18,0 9,0 6,0 8,0 23,0 12,0 7,0 10,5
80 20,0 10,5 7,0 9,0 26,0 14,0 9,0 11,5

Na podstawie tabeli wskaz czas nagrzewania do temperatury 1200°C wsadu stalowego o $rednicy 40 mm,
jesli w komorze pieca panuje temperatura 1 400°C.

A. 3,5 minuty.
B. 4,5 minuty.
C. 5,0 minut.
D. 7,0 minut.
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Zadanie 6.

Wsad nalezy nagrza¢ przed obrdobka plastyczng do temperatury 1200°C. Odczytaj z rysunku miernika
temperature materialu w piecu i oblicz, o ile stopni nalezy ten material dogrzac.

0 103°C
0 113°C
0 123°C
0 133°C

Sow

Zadanie 7.

Fragment wykazu prac zwigzanych z prowadzeniem remontow gazowych piecow komorowych

Rodzaj remontu

Czynnosci
biezacy Sredni kapitalny

wymiana wszystkich palnikéw °

wymiana catej wymurowki komory roboczej °

wymiana warstwy izolacyjnej komory roboczej °

wymiana lub naprawa uszkodzonych fragmentéw wymurowki °

naprawy instalacji elektrycznej °

korekta ustawien palnikow °

naprawy uktadu sterowania °

naprawy mechaniczne °

Na podstawie tabeli wskaz ktéra z wymienionych prac prowadzi si¢ w czasie remontu biezacego
komorowego gazowego pieca grzewczego.

Wymiang elementéw grzejnych.

Wymiang kabla zasilajacego piec.

Naprawe uszkodzonych fragmentdéw trzonu pieca.
Naprawe uszkodzonej dzwigni do zamykania drzwi pieca.

oDOowp
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Zadanie 8.

Na rysunkach przedstawiono kolejne etapy ksztaltowania wyrobu stalowego. Ktéry proces

plastycznej zastosowano?

a) ~
Kucie na kuZniarce. W e 33.

Wyciskanie przeciwbiezne. \\\'_\\(\\\\T\\\Q

Kucie na miocie matrycowym. ;

Prasowanie na prasie kolanowe;. b‘)—_m

Sow

Zadanie 9.

Na schemacie walcarki walce oporowe oznaczono na rysunku cyfra

oSnow»
AW N —

-l
T |I<|

obrébki
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Zadanie 10.

Na schemacie prasy hydraulicznej nurnik oznaczono cyfra

0wy

Zadanie 11.

ESNEAVS I \S]

Okresl na podstawie fotografii, ktéra wada zostata ujawniona na przekroju poprzecznym walcowanego preta.

A. Rysa.
B. Luska.
C. Naderwanie.
D. Zawalcowanie.
Zadanie 12.
Przedstawiona na rysunku wada odkuwki matrycowe;j to
A. podtam.
B. niedokucie. . !_ .
C. przesadzenie. / ‘\ / \
D. mimosrodowos¢. o 7 \j_?x "C_.U_'
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Zadanie 13.

Grubo$¢ blachy wprowadzanej do klatki walcowniczej wynosi 18 mm. Ustalono, ze wartos¢ gniotu
wzglednego podczas walcowania na gorgco powinna wynosi¢ € = 0,25. Jaki nalezy ustawi¢ przeswit miedzy

walcami?
A 4.5 mm
B. 6,0 mm
C. 12,0 mm
D. 13,5mm
Zadanie 14.
Mtoty parowo-powietrzne Mtoty sprezarkowe
Masa czgsci spadajacych mtota Orientacyjne wymiary kowadet ptaskich
kg szerokos¢ dtugosc szerokos¢ dtugosc
mm mm mm mm
500 140+230 250+350 120+130 260+300
750 150+250 300+400 130+160 340+360
1000 150+280 350+400 140+175 380+420
1500 200+300 400+450 160+200 450+500

Okresl na podstawie tabeli, jakie wymiary moga mie¢ kowadla plaskie, ktore mozna zamontowa¢ na mlocie
sprezarkowym o masie czgsci spadajacych 1 000 kg.

A. 140 x 350 mm
B. 150 x 300 mm
C. 170 x 400 mm
D. 170 x 450 mm

Zadanie 15.

Do sprawdzenia $rednicy wewnetrzne] goracej odkuwki kutej swobodnie nalezy uzy¢ narzedzia
pomiarowego przedstawionego na rysunku oznaczonym literg

{

\

Zadanie 16.

W karcie technologicznej okre$lono, ze Srednica walcowanych na gorgco pretdéw powinna wynosi¢
+0,3 , , . ’ . .
¢ = 50_,", mm. Ktéra z podanych $rednic pretow nie spenia tego warunku?

A. 49,70 mm
B. 49,96 mm
C. 50,03 mm
D. 50,40 mm
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Zadanie 17.

Wyroby wykonane metoda wyciskania przedstawiono na rysunku oznaczonym literg

Zadanie 18.
Ktora metoda obrobki plastycznej jest stosowana do produkcji przedstawionych na rysunku wyrobow
z blachy stalowe;?

A. Kucie matrycowe na mlocie.
B. Walcowanie kuznicze.

C. Ciagnienie.

D. Ttoczenie.

Zadanie 19.

Oblicz $rednice krazka wyjsciowego D do wykonania wyttoczki o $rednicy d = 55 mm, przedstawionej na

rysunku. d
A. 72 mm i
B. 77 mm !
C. 80mm l
D. 85 mm . |
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Zadanie 20.

Oblicz minimalng dtugo$¢ pasa blachy do wykonania 15 wytloczek o $rednicy 30 mm, jezeli odleglosé
migdzy wykrojami wynosi 1,5 mm, a odlegto$¢ miedzy wykrojem a krawedzig blachy wynosi 2,0 mm.

A. 453,5mm £ Skok h=D+n
B. 462,0 mm ¢
C. 4750 mm
D. 476,5 mm
>
Zadanie 21.

W jaki sposob nalezy przygotowa¢ wsad w postaci blach walcowanych na goraco do procesu walcowania
blach cienkich na zimno?

A. Przeprowadzajac wyzarzanie normalizujace.
B. Przeprowadzajac szlifowanie 1 polerowanie.
C. Poddajac operacji nattuszczania.

D. Poddajac operacji wytrawiania.

Zadanie 22.
Ktore narzedzia stanowigce oprzyrzadowanie urzadzen do obrdbki plastycznej przedstawiono na rysunku?
Ciagadta do ciagnienia drutu.

Matryce do okrawania wyptywki.

Rolki do nagniatania powierzchni.
Matryce do prasowania proszkow metali.

Cowp
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Zadanie 23.

Urzadzenia wykorzystywane w procesach walcowania blach 1 taSm na zimno, przedstawione na rysunku to

A. piece kotpakowe do migdzyoperacyjnego wyzarzania rekrystalizujacego.

B. urzadzenia do wytrawiania, plukania i suszenia blach.

C. urzadzenia do cigcia wzdhuznego 1 poprzecznego.

D. prostownice wielorolkowe.

Zadanie 24.
Gestosé Lepkos¢
. . Temperatura . .
Nazwa oleju przy temp. | kinematyczna i — Zastosowanie oleju
15°C w temp. 40°C
SOMENTOR 32 796 kg/m® | 1,8 mm%/s 95°C do walcowania na zimno aluminium
(specjalne zastosowanie: walcowanie folii)
do walcowania na zimno stali i innych
SOMENTOR N 60 845 kg/m? 2,1 mm?%/s 155°C metali, jak miedz i jej stopy, na walcarkach
wielowalcowych i kwarto
do walcowania miedzi i jej stopdw, gdy
wymagana jest wysoka jakos¢
WALZOEL SBM 130 | 887 kg/m’® 28 mm?/s 180°C powierzchni; moze byé stosowany do
walcowania pielgrzymowego na zimno rur
Z miedzi
WALZOEL BM 71 845 kg/m3 7 mm?/s 155°C do walcowania rT\etaIi kolorowych na
walcarkach kwarto i sexto
Okre$l na podstawie tabeli, ktory olej nalezy =zastosowaé przy walcowaniu stali na walcarce

dwudziestowalcowe;.
A. SOMENTOR 32
B. SOMENTOR N 60
C. WALZOEL BM 71
D. WALZOEL SBM 130
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Zadanie 25.

Oblicz wartos¢ wspotczynnika wyttaczania, jezeli grubo$¢ blachy g =4 mm, a $rednica krazka D = 20 mm.

A. 0,60 . .9
Grubos¢ wzgledna krazka D 2,00 1,50 1,00 0,50 0,20 0,06
B. 0,58
C. 0,56 Wspotczynnik wyttaczania m 0,46 0,50 0,53 0,56 0,58 0,60
D. 0,46
Zadanie 26.

Okres$l na podstawie wykresu minimalng sile¢ nacisku prasy do wykonania wyttoczek z blachy o grubosci
1,5 mm, jesli sita niezbedna do wyttaczania nie powinna przekracza¢ 90% nominalnej sity nacisku prasy.

A. 80kN 80
B. 75kN 20 i —
C. 70kN i -
D 65kN > 60 g0~ l..lmmA
: = i //’\ V""W‘
g 50 // w3
S ] /.\ \\/
O 40 %
.LU _ I
£ /// N
3 30 PN
s ] i EN\
o 20 g .
10 2
O— l|I||llllllIIIIII|I|Illlll|ll|||l||ll||lll||ll
00 05 10 15 20 25 30 35 40 45 50
Czas, s
Zadanie 27.

Maksymalna predkos¢ ciggnienia w ciggarce lancuchowej wynosi 9,5 m/min. Miernik predkosci
przecigganego preta wskazuje wartos¢ 7,2 m/min. O ile maksymalnie mozna zwiekszy¢ predkos¢ ciggnienia
tego materiatu?

A. O 1,4 m/min
B. 01,9 m/min
C. 02,3 m/min
D. 02,7 m/min

Strona 11 z 16
Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl




Zadanie 28.

Ktory z wymienionych czynnikéw jest gldwna przyczyna powstania przedstawionej na rysunku wady
walcowanej blachy?

A. Nieprawidlowy profil beczek walcow.
B. Nieprawidlowa $rednica walcow.
C. Zbyt duza predkos¢ walcowania.
D. Zbyt maly nacisk walcow.
Zadanie 29.

Okresl na podstawie tabeli zamiennikow smaréw i olejow do walcarki mechanicznej MRM 1250, jakim
olejem mozna zastgpi¢ smar Energrease GP 2 podczas prac zwigzanych z konserwacja urzadzenia.

A.  Alpha SP 150 Tabela zamiennikéw smaréw i olejéw do walcarki

B. Omala Oil 150 mechanicznej MRM 1 250

C. Mobil Gear 629 Producent Smar Olej

D.  Energol GR 150 MOBIL Kup Grease 2 Mobil Gear 629

BP Energrease GP 2 Energol GR 150
SHELL Livona 2 Omala Oil 150
CASTROL Helvium 2 Alpha SP 150
Zadanie 30.

Na podstawie tabeli okresl, ktora ptyte odcinaka dwutaktowego nalezy najrzadzie; poddawaé przegladom
1 naprawom.

llos¢ wykonanych operacji
A. Tnaca. Czynnosc Ptyta
B. Stemplowa. -
C. Glowicowa. tnaca stemplowa gtowicowa prowadzaca
D. Prowadzaca. Przeglad techniczny 500 1000 2 000 1000
Naprawa biezgca 750 1250 3000 1500
Naprawa srednia 1000 1500 4000 2 000
Naprawa gtéwna 1250 1750 5000 2500
Zadanie 31.
W celu usunigcia skutkdw zgniotu po obrobce plastycznej na zimno nalezy przeprowadzi¢ wyzarzanie
A. ujednorodniajace.
B. rekrystalizujace.
C. sferoidyzujace.
D. normalizujace.
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Zadanie 32.

Ktore zabiegi nalezy kolejno przeprowadzi¢ w trakcie obrobki cieplnej gotowych elementow tloczonych
z blachy duraluminiowej, aby uzyska¢ maksymalne wlasnosci wytrzymatosciowe wyrobu?

A. Przesycanie i starzenie.

B. Hartowanie i odpuszczanie $rednie.

C. Hartowanie i odpuszczanie wysokie.

D. Wyzarzanie ujednorodniajace i normalizowanie.

Zadanie 33.

Ktory typ pieca stosowanego do nagrzewania wsadu w obrdbce cieplnej przedstawiono na rysunku?

A. Elektryczny piec kotpakowy. ;“zyfz‘:‘ﬁ’nowy

B. Elektryczny piec tyglowy.
C. Gazowy piec wglebny.
D. Gazowy piec tyglowy.

elementy
& L4 oporowe
/’Z\ ‘197
H & /7
-~ 4 N 7 wymuréwka
NN
/] NN
g NN}
N\ SO
N4 AN
L/ N\
L// N4 . N\#%
2
—— 3

Zadanie 34.

Ktory element urzadzenia do nagrzewania wyrobow w procesie obrobki cieplnej przedstawiono na rysunku?

A. Palnik gazowy.

B. Spiralg oporowa.
C. Palnik plazmowy.
D. Cewke indukcyjna.
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Zadanie 35.

Okresl na podstawie wykresu zakres temperatur wyzarzania normalizujacego stali o zawartosci 0,5% C.

A. 810+840°C 1t

B. 780+810°C ﬁ; ?7 /
C. 750+780°C Z%f i 7
D. 723-730°C & ujezino."‘adntajqce/

1000 %‘ W |
AN

P,

%_ Wyiarzaf;r.‘e zupelng :ﬁ
i normalizujqee ﬂ) ‘(A i
B00— --Aﬂj %&Lnﬂ_— Ig&’/

L& -5 - Wysaraanie sfem.e'dy—_x_
. &\ | 2ujace (zmigkézajace)

WyZarzanie rekrystalizujace
o .\% 7 witalizujg
N

'\

900

Temperatura
~3
S

. WYIArZame oaprezajace
7 / o /
4. et e I e
0 02 04 06 08 10 12 14 % 16
Zawartosc wegla

Zadanie 36.

Odczytaj z wykresu, jak dtugo nalezy nagrzewa¢ obrabiany cieplnie element w induktorze zasilanym pradem
o czestotliwosci 10 kHz, jesli zahartowana warstwa powinna mie¢ grubo$¢ 5 mm.

A, ~3s 60
B. ~7s #
C. ~5s 40
D. ~9s 30 _
20 /-
a8
) / /
910 \g‘\' / A
T8
5 / ‘bg\\’
JAREREIA N ]
VATl
3 /( / o
2
i /

1 2 3 4 6 810
Glebokos¢ warstwy mm

Wptyw czasu nagrzewania i czestotliwosci
pradu na gtebokosc¢ zahartowanej warstwy
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Zadanie 37.

Okres$l na podstawie wykresu o ile nalezy przedluzy¢ czas nawgglania stali niestopowej w temperaturze
950°C, aby zwigkszy¢ glebokos¢ warstwy naweglonej z 1 mm do 1,5 mm.

A. O okoto 3 godziny. 30 /
B. O okoto 4 godziny. mm & / /
C. O okoto 5 godzin. 25 $ / =
D. O okoto 7 godzin. / g@o oL /
/ e
20 <
® 5k N A A
V%
/4
05 /
0 4 8 12 16 20 h 24
Czas naweglania
Zadanie 38.

Okre$l na podstawie wykresu, jaka temperature odpuszczania nalezy zastosowaé, aby uzyskaé¢ wyrdb
o twardos$ci 45 HRC, jesli wykonano go ze stali o zawarto$ci wegla 0,8%.

A. ~300°C
B. ~360°C g
. [

o 3 —— o
C. ~410°C 360,-\&_\ 12%C
D. ~440°C S NN 0,8%C

g ‘\\/
50 N

NN

40 G5%L \\\§

. 035%C >\‘\\\‘
2

10

0 100 200 300 400 500 600
Temperatura odpuszczania °C
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Zadanie 39.

Metoda wytwarzania na gotowych wyrobach stalowych dyfuzyjnej tlenkowej powtoki ochronnej, nadajace;j
powierzchni tych wyrobow czarng barwe, nosi nazwe

A. oksydowania.
B. chromowania.
C. kaloryzowania.
D. fosforanowania.

Zadanie 40.

Ktorg metod¢ oczyszczania powierzchni blach stalowych stosuje si¢ przed naktadaniem ochronnej warstwy
cynku w procesie ciggltego cynkowania ogniowego?

Polerowanie.
Bebnowanie na mokro.
Wytrawianie w roztworze kwasu.

SReN- IS

Wyzarzanie w atmosferze wodoru.
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