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Organizacja i prowadzenie proceséw metalurgicznych o raz obrébki plastycznej metali

kwaliikacji
i, M38
Numer zadania: 01
Kod arkusza: M.38-01-01_zo
Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R1 Rezultat 1: Parametry odkuwki |: naddatki na obrébk ¢ skrawaniem, polo Zenie plaszczyzny podziatu, grubo  $¢€ denka i
: promienie zaokr agle i odkuwki
w tabeli wpisano:
R.1.1 masa m=28,1kg
R.1.2 naddatki na obrobke skrawaniem : ny, = 2,6 mm
R1.3 |naddatek na obrobke skrawaniem : ny = 3,5 mm
R.L4__|polozenie plaszczyzny podzialu matrycy: Wy =h'y = 53,8 mm lub wartos¢ z przedzialu 53,5754,5 mm
R.15 |polozenie denka: hy, = 35,9 mm lub wartosé z przedziatu 35,5:36,5 mm
R.1.6 najmniejsza grubos¢ denka: g = 20 mm
R.1.7 T promienia krawedzi odkuwki: r; = 4,0 mm
R.1.8 najmniejszy promien zaokraglen wgltebien odkuwki: r,= 10 mm lub r, = 16 mm
R.1.9 najmniejszy promieri zaokragleri wglebien odkuwki: r;=6 mm lub rz = 10 mm lub rz = 16 mm
R.2 F?ezullal 2: Parametry odkuwki II: skosy matrycowe i wym iary rowka na wyplywk e
w tabeli wpisano:
R.2.1 kat pochylenia scianek ;o= 9° lub 1:6
R.2.2 kat pochylenia $cianek metrznych: B = 6° lub 10
R2.3 |naddatek wynikajacy z yia skoséw matrycowych: n, = 5,4 mm lub wartos¢ z przedziatu n, = 5,3<5,5 mm
R24 $rednica odkuwki: D, = 359,3 mm
R.2.5 grubos¢ mostka na wyplywke: h, = 4,8 mm lub wartos¢ z przedziatu h, = 4,7+4,8
R2.6 |wymiary rowka nawyplywke diah, =5 mm:b=7mm, R=2mm, | , = 12mm, I, = 32 mm
R3 Rezultat 3: liczba i rodzaj operaciji kucia
R.3.1 |Wanoé(: 6 ika do wyznaczenia liczby wykrojéw: w = 5,4 lub wartos¢ z przedziatu w = 5,2+5,6
R3.2 _|Liczba operacji kucia: 2
R.3.3 Rodzaj operacji kucia: speczanie i kucie w wykroju matrycuj _gcym
R.4 |T?ezullal 4: Wymiary wsadu do wykonania jednej odkuwki i liczba pr etow do realizacji zamowienia
w tabeli wpisano:
R.4.1  |Objetos¢ wsadu do wykonania odkuwki: V,, = 5370 cm®
R42 |Srednica $¢ obliczona): D,, = 150,1 mm_lub warto $¢ z przedzialu D ,, = 130,0-180,0 mm
R4z |Prormalizowana Srednica preta (dobrana z wykazu materiaiéw dostepnych w magazyie): D, = 150 mim lub inna wynikaj aca
 oblicze A w R.4.2
R.4.4 \Wysokos¢ wsadu do wykonania pojedynczej odkuwki: H,, = 300 mm lub inna wynikaj aca z oblicze h w R.4.3
R4S Liczba odkuwek, ktére mozna wykonac z jednego preta dostepnego w magazynie: 16 lub inna wynikaj gca z oblicze iw R.4.4
R.4.6 Liczba pretéw, ktdre nalezy zaméwi¢ z magazynu do realizacji 19 lub inna wynikaj gca z R.4.5
R5__|Rezultat 5; Wykaz urz_adzen niezb ednych do wykonania odkuwek pier__scienia

RS5.1
R5.2

w tabeli wpisano:
ita ta $Smowa

dla nagrzewania przed kuciem wpisano ur: piec t z trzonem RHE-350/1200  lub piec

dla obcinania wyplywki wpisano urzadzenie: prasa mimo srodowa DM-250S

R5.6

dla wycinania denka wpisano urzadzenie: prasa mimo_Srodowa DM-250S

RS5.7

dla wyz wpisano urzadzenie: piec tryczny IZO-2.H  lub piec elektryczny z

obrotowym trzonem RHE-350/1200




