Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

Nazwa Organizacja i prowadzenie proces6w metalurgicznych oraz obrébki plastycznej
kwalifikacji: metali
e M.38
Numer zadania: Q1
Kodarkusza:  M.38-01-01_SG_zo
Wersja arkusza: SG
Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Karta technologiczna obrébki cieplno  -chemicznej — tabelal
W tabeli 1 wpisano:
R.1.1 Gatunek materiatu: 20MnCr5
R.1.2  |Wielko$¢ wsadu, ilo$¢ sztuk /1 cykl pracy pieca: 120 sztuk
R.1.3 Glebokos¢ naweglania: 1,5 mm
R.1.4 Temperatura naweglania: 900°C
R.1.5 Temperatura hartowania: 800°C lub 780°C+820°C
R.1.6 Czas nagrzewania przed naweglaniem: 90 minut
R.1.7 Czas naweglania: 10 godzin
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R.1.9 Rodzaj urzadzenia do chlodzenia: SQ500
R.2 Rezultat 2: Karta technologiczna obrébki cieplno-ch emicznej — tabela 2
W tabeli 2 wpisano:
W kolumnie Nazwa zabiegu wypetniono co najmniej 4 komorki sposrdd 5 wpisujgc w kolejnosci
R.2.1  |technologicznej: przygotowanie wsadu, zatadunek wsadu, nagrzewanie, podchtadzanie i
wychtadzanie, wytadunek wsadu
W kolumnie Urzadzenie/oprzyrzadowanie w wierszu dotyczacym przygotowania lub/i zatadunku
R.2.2 ) . .
wsadu : stelaz do pieca SQ-340
R.2.3  |W kolumnie Os$rodek/atmosfera przy nagrzewaniu do naweglania: Endo 8 m3/h
R.2.4 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy naweglaniu: Endo 8 m3/h
R.2.5 |W kolumnie Os$rodek/atmosfera przy naweglaniu: metan 0,6 m3/h
R.2.6 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy naweglaniu: metan 0,2 m3/h
R.2.7  |W kolumnie Os$rodek/atmosfera przy podchtadzaniu i wychtadzaniu: amoniak 0,1 m3/h
R.2.8 W kolumnie Osrodek/atmosfera przy hartowaniu: olej OH180
R29 W kolumnie Czas trwania zabiegu/przeptywu czynnika przy naweglaniu metanem: 0,6 m3/h - 420
min
R 2.10 W kolumnie Czas trwania zabiegu przeptywu czynnika przy naweglaniu metanem: 0,2 m3/h -180
o min lub 3 h
Rezultat 3: Wykaz sprz etu i warunkéw do przeprowadzenia bada n kontrolnych procesu
R.3 obrébki ciepno-chemicznej — tabela 3
Tabela 3 zawiera zapisy:
Rodzaj badarn: Kontrola twardosci warstwy powierzchniowej - zapisano
R.3.1 Symbol twardosci: HRC
R.3.2 |Wymagana warto$¢: 60+1 lub 60+1 HRC
R.3.3 Rodzaj urzagdzenia do badania twardosci warstwy: twardo $ciomierz Rockwella
R.3.4 Rodzaj wgtebnika: sto zek diamentowy
R.3.5 llo$¢ wyrobow badanych w 1 cyklu procesu: 12 sztuk
Rodzaj badan: Kontrola gtebokosci warstwy naweglonej - zapisano
R.3.6 Rodzaj urzadzenia do badania grubosci warstwy: EPITYP ||
R.3.7 Wymagana grubos$¢ warstwy: 1,5 mm
R.3.8 llo$¢ wyrobow badanych w 1 cyklu procesu: 2 sztuki
RA Rezultat 4: U zyteczny czas pracy piecow stosowanych w procesie ob rébki cieplno-
’ chemicznej — tabela 4
W tabeli 4 wpisano:
R.4.1 llo$¢ cykli przy realizacji zamowienia: 8
R.4.2 Uzyteczny czas pracy pieca w 1 cyklu procesu: 13 godzin
R.4.3 Uzyteczny czas pracy pieca przy realizacji zaméwienia: 104 godziny
RS Rezultat 5: Zapotrzebowanie na czynniki gazowe przy prowadzeniu obrébki cieplno-
) chemicznej — tabela 5
W tabeli 5 wpisano:
R.5.1 |Atmosfera Endo: ilos¢ czynnika niezbedna w 1 cyklu procesu: 104 m3
R.5.2 Atmosfera Endo: ilo$¢ czynnika niezbedna do realizacji catego zaméwienia: 832 m3
R.5.3 CHy,:ilos¢ czynnika niezbgdna w 1 cyklu procesu: 4,8 m3
R.5.4 CHy,: ilo$¢ czynnika niezbedna do realizacji catego zaméwienia: 38,4 m3
R.5.5 NHj: ilo$¢ czynnika niezbedna w 1 cyklu procesu: 0,15 m3
R.5.6 NHa: ilo$¢ czynnika niezbedna do realizacji catlego zamodwienia: 1,2 m3




