Arkusz zawiera informacje prawnie Uklad graficzny © CKE 2016 CENTRALNA

chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie procesu odlewniczego
Oznaczenie kwalifikacji: M.37
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego*

i ) Miejsce na naklejke z numerem
Wypelnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

M.37-01-16.05
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajgacego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swdj numer PESEL
1 naklej naklejke z numerem PESEL 1 z kodem osrodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:
swoj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

- numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 10 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

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

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

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

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

Powodzenia!

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

Opracuj rysunek surowego odlewu tulei na podstawie rysunku konstrukcyjnego. Odlew wykonany jest z zeliwa
EN-GJL-250 w klasie doktadnosci ISO 8062-CT12-RMA G. Dobierz z norm naddatki na obrébke skrawaniem
oraz warto$¢ pochylen odlewniczych. Formy bgda wykonywane rgcznie z masy wilgotnej przy uzyciu modeli
drewnianych.

Uzupetnij formularz zapisow fotografii dnia pracy na stanowisku formierskim i oblicz jednostkowy czas
wykonania jednej formy przyjmujac, ze formierz na jednej zmianie wykonat 24 formy. Oblicz najmniejsze
dopuszczalne wymiary skrzynek formierskich przyjmujac, ze w jednej formie beda formowane cztery modele,
a wlew rozprowadzajacy zostanie usytuowany mi¢dzy odlewami (tabela 4). Szerokos¢ wlewu rozprowadzajacego
(wr) wynosi 24 mm, a masa odlewu jest rowna 9 kg.

Na podstawie wykonanych obliczen i rysunku 2 dobierz i wpisz w przygotowanej tabeli gtowne wymiary
skrzynek formierskich.
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Rysunek 1. Rysunek konstrukcyjny tulei
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Kreslit Materict EN-GJL-250
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Tabela 1. Pochylenia odlewow wykonywanych w masach formierskich za wyjatkiem mas

samoutwardzalnych wg PN-89/H-54216

Wysokos$é H Wielko$¢ pochylen, max +
mm formowanie reczne formowanie maszynowe
powyzej do o’ a:H a, mm o a:H a, mm
- 25 3° 1:20 1,0 1°30° 1:40 0,5
25 40 1°30’ 1:40 1,0 1° 1:57 0,7
40 60 1°30° 1:40 1,5 1° 1:60 1,0
60 100 1°15’ 1:50 2,0 40’ 1:100 1,0
100 150 1° 1:60 2,5 35’ 1:100 1,5
150 250 45’ 1:70 3,5 30 1:125 2,0
250 400 35’ 1:100 4,0 25’ 1:135 3,0
Tabela 2. Naddatki na obrobke skrawaniem wg PN-ISO 8062
Najwickszy wymiar gabarytowy Naddatki na obrdbke skrawaniem (mm)
odiewu po obrdbee kodhcowej
G, mm Stopieii naddatku na obrébke skrawaniem
pouiei |l A | B | c | D | E|F |G| H|J|K
- 40 0.1 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.5 0.7 | 1.4
40 63 0.1 0.2 0.3 0.3 0.4 (] 0.7 | 1.4 2
63 100 0,2 0.3 0.4 0,5 0,7 I 1.4 2 2.8 4
100 160 0,3 04 0,3 0.8 I, 1.5 22 3 4 6
160 250 0.3 0.5 0.7 I 1.4 2 2.8 4 5.5 8
250 400 0.4 0.7 0,9 1.3 1.8 2.5 3.5 5 7 10
400 630 0.5 0.8 [.1 1,5 22 3 4 6 9 12
630 1000 0.6 0.9 1.2 1.8 2.3 3.3 5 7 10 14
1000 1600 0.7 l .4 2 238 4 5.5 8 Il 16
1600 2500 0.3 N l,6 2.2 3.2 4,5 6 9 13 18
2500 4000 0.9 1.3 1.8 2.5 3.3 3 7 10 14 20
4000 6300 I 1.4 2 2.8 4 3.5 8 1 16 22
6300 10000 (1 1.5 22 3 4.5 6 9 12 17 24
Stopnic A | B powinny by¢é stosowane tylko w poszczegdlnych przypadkach, wp. w produkeji seryjnej, w ktérej

oprzyrzadowanie modelowe, proces odlewania i proces obrobki udﬂ{iesinﬂy do poszczegdlnych powierzchni i
powierzchni bazowych oraz innych zostal uzgodniony pomigdzy zamawiajacym a producentem.
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Tabela 3. System tolerancji wymiarowych (wg PN-ISO 8062)

Mi':,i;'s:,:i:\{;ﬁ” Pole tolerancji odlewu [mm|
sarowegzoe odlewu
K., mm Klasa tolerancji odlewu CT
] do I |
powyiej i 1 2 03 4l s |6 | 7|89 w2134 |15 |16
wlacznie
- 10 009 | 013 [ 018|026 | 036 052|074 I 1.3 2 28 | 42 - - - -
10 16 00 (004 | 0.2 (028 (0381034078 LI le | 2.2 3 4.4 - - - -
16 25 Gl 0153022 03 (042 O353R (082 12 | 1.7 | 24 | 3.2 | 46 (1] 8 10 12
25 40 002 017|024 (032046 (064 ) 09 | 13 | 18 | 26 | 36 5 7 9 11 14
40 63 003 | 018 | 0.26 | 036 | 0.5 | 0.7 | 14 2 28 4 3.6 8 10 12 16
63 1040 004 | 0.2 (028 04 | 0356|078 | 1.1 16 22 ) 32 | 44 6 9 1 14 13
100 160 0.15 | 0.22 | 0.3 | 044 | 0,62 | 088 F 1.2 | 18| 25| 36 5 7 1) 12 16 20
160 250 - 024|034 ) 03 | 0.7 | 1.4 2 2.5 4 5.6 ] 11 14 }. 22
250 400 - - 04 | 056 078 11 1o | 2.2 | 3.2 | 44 | 6.2 ) i 12 L] 20 25
400 630 - = — |64 09 | 12 LB | 26 | 36 5 7 10 14 [} 22 28
630 1000 - - - -~ I | 14 2 [ 28] 4 6 8 1 16 | 20 | 25 | 32
1000 1600 - - - - | 16 | 22 3.2 | 46 7 13 13 23 29 37
1600 2500 - - - - - - 26 | 38 | 54 8 10 15 21 26 33 42
2500 4000 - - - - - - - |44 |62 9 12 17T | 24 | 30 | 38 | 49
00 6300 — - - - - - - 7 10 14 20 f 28 35 44 56
6300 10000 - - - - - - - i 6 | 23 | 32 | 40 | 50 | o4
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Tabela 4. Najmniejsze dopuszczalne odleglosci miedzy odlewami a poszczegolnymi elementami formy

Mas:v (;gglm a b ¢ d e f
do 5 40 40 30 30 30 30
510 50 50 40 40 40 30

10-+-25 60 60 40 50 50 30
25+-50 70 70 50 50 60 50
50100 90 90 S0 60 70 50
100+-250 100 100 60 70 100 60
250+-500 120 120 70 80 —_ 70
500--1 000 150 150 90 90 — 120

10002 000 200 200 100 100 —_ 150

2 000--3 000 250 250 125 125 —_ 200

3 000--4 000 275 275 150 150 — 225

4 000--5 000 300 300 175 175 — 250

5 000--10 000 350 350 200 200 — 250

ponad 10 000 400 400 250 250 —_ 250
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Rysunek 2. Glowne wymiary typowych skrzynek formierskich w mm
(czarnymi punktami oznaczono wymiary zalecane)
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlegaé beda 4 rezultaty:

— rysunek surowego odlewu tulei,

— formularz zapiséw fotografii dnia pracy,

— obliczone minimalne wymiary skrzynek formierskich,

— dobrane gtéwne wymiary skrzynek formierskich.
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Rysunek surowego odlewu tulei
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Formularz zapisow fotografii dnia pracy

Nazwa zaktadu Arkusz fotografii Numer ewidencyjny Arkusz
H3 dnia pracy obserwacji 321 2/8
Lp. CATIRL [chz]as bi(-m[lrc;,in] e je[:r\‘i:?tkowy grupiy::::rl\oéci nosr':\:a:/dcnzi:su
1 2 3 4 5 6 7
Poczatek obserwacji 6 00 - - -
1 | Przygotowanie stanowiska pracy 6 07 7
2 Rozmowa z sgsiadem 6 11 4
3 Praca 9 00 169
4 | Przerwa $niadaniowa 9 15 15
5 |Praca 9 50 35
6 | Potrzeba fizjologiczna 9 56 6
7 | Praca 10 52 56
8 | Czekanie na dostawe masy formierskiej 11 06 14
9 Praca 11 55 49
10 | Péjscie po szpilki formierskie 12 03 8
11 | Picie wody mineralnej 12 05 2
12 |Praca 12 48 43
13 | Rozmowa z sgsiadem 12 52 4
14 | Praca 13 21 29
15 | Rozmowa z mistrzem 13 26 5
16 |Praca 13 41 15
17 | Porzadkowanie stanowiska pracy 13 49 8
18 | Bezczynnosc 14 00 11
Wyniki obserwacji
1 | llosé¢ wykonanych form, szt.
2 | Suma czaséw wykonania form, minut
3 | Suma czaséw przygotowawczo-zakonczeniowych, minut
4 | Suma czaséw na potrzeby fizjologiczne, minut
5 | Suma czaséw obstugi stanowiska, minut
6 | Suma straty czasu, minut
Jednostkowy czas wykonania jednej formy, t; [min]
Obserwowany pracownik: Data obserwacji: Obserwowat:
Stanistaw Nowak 22.11.2015 r.

Symbole grupy czynnosci: PZ — czynnosci przygotowawczo-zakoriczeniowe, W — wykonania, F — potrzeby fizjologiczne,
O — obstuga stanowiska, P — postdj niezalezny od pracownika, R — strata czasu z winy pracownika.
Sktadniki normy czasu: tp;, tyw, t:, to.
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Obliczenia najmniejszych dopuszczalnych wymiarow skrzynek formierskich

Glowne wymiary skrzynek formierskich

Wymiar Wartos¢ [mm)]

Hg

Hq
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