Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

Nazwa
kwalifikacji:
Oznaczenie
kwalifikacii:

Numer zadania:

Organizacja i prowadzenie proceséw metalurgicznych oraz obrébki plastycznej metali

M.38

01

Kod arkusza: M.38-01-21.01-SG
Lp. Elementy podlegaj gce ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Parametry procesu technologicznego pr ~ zygotowania wsadu do wykonania wyttoczek
W tabeli 1 zapisano:
R.1.1 Grubo$¢ blachy s = 2,2 mm
R.1.2 Srednica zewnetrzna wyttoczki d, = 60 mm
R.1.3 Srednica wewnetrzna wyttoczki d,, = 55,6 mm
R.1.4 Zapisat obliczong wartos¢ srednicy
R.1.5 Wysokos¢ zewnetrzna wyttoczki h = 20 mm
R.1.6 Wysokos¢ obliczeniowa wraz z naddatkiem na obciecie obrzeza H = 22 mm
R.1.7 Srednica krgzka wyjsciowego miesci sie w przedziale D = 90+100 mm
R.1.8 |Sita wykrawania F, 15000+3000 N lub F, = 300KN
R.2 Rezultat 2: Karta technologiczna procesu przygot  owania wsadu do wykonania wyttoczek
W tabeli 2 zapisano:
R.2.1 Gatunek materiatu: DC03
R.2.2 Wymiary arkusza blachy: szeroko $¢ 1000 mm; dlugo $€ 1500 mm; grubo $¢ 2,2 mm
R.2.3 Wymiary pasow blachy: szeroko $¢€ mie $ci si @ w przedziale 93 +100 mm
R.2.4 Odstep pomiedzy wykrojami w operacji wykrawania: n = 2,0 mm
R.2.5 Odstep pomiedzy wykrojem a krawedzig pasa blachy: m = 2,5 mm
R.2.6 W kolumnie rodzaj urzgdzenia w wierszu dotyczgcym ciecia arkuszy blachy na pasy: HSB 3010
R27 W kolumnie rodzaj urzgdzenia w wierszu dotyczacym wykrawania krazkéw z paséw blachy: SMV/FP-40 lub
prasa balansowa
R28 W kolur‘r’mie c_echy charakteryst_yc_znfz oprzyrzagdowania w wierszu dotyczgcym wykrawania krgzkéw z paséw
blachy, srednica stempla wykrojnika: 90+95
R.3 Rezultat 3: Zapotrzebowanie na materiat wyj  $ciowy do realizacji zaméwienia
W tabeli 3 zapisano:
R.3.1 Liczba krgzkéw wykrawanych z 1 pasa blachy: 23
R.3.2 Liczba pasow blachy niezbedna do realizacji zamoéwienia: 60+80
R.3.3 Liczba pasow blachy cietych z 1 arkusza blachy: 10
R.3.4 Liczba arkuszy blachy niezbedna do realizacji zaméwienia: 5+20
R.4 Rezultat 4: Karta technologiczna obrébki cieplne |
W tabeli 4 zapisano:
RA1 W kolumnie Nama zabiegu wypetniono co najmniej‘4 komarki spoéréq 6 wpisujac w kolejnoéﬁ:i technologicznej:
przygotowanie do zatadunku, zatadunek, nagrzewanie, wygrzewanie, wytadunek, chtodzenie
RA42 W kolumnie Urzgdzeqie/oprzyrzqdowanie w wierszu dotyczgcym przygotowania lub/i zatadunku wsadu podano:
stelaz z pétkami do pieca CH3-7.6.6/12
RA43 W kolumnie Urzgdzenie/oprzyrzgdowanie w wierszu dotyczagcym nagrzewania i / lub wygrzewania podano: piec
CH3-7.6.6/12
R.4.4 W kolumnie temperatura przy nagrzewaniu i /lub wygrzewaniu podano: 800+1500
R.4.5 W kolumnie czas przy nagrzewaniu podano: 6+20
R.4.6 W kolumnie czas przy wygrzewaniu podano: 3+15
R.4.7 W kolumnie os$rodek przy nagrzewaniu i/lub wygrzewaniu podano: argon
R.4.8 W kolumnie Urzadzenie/oprzyrzgdowanie w wierszu dotyczgcym chtodzenia podano: SP300
R.5 Rezultat 5: Wykaz sprz etu i warunkéw do przeprowadzenia bada n kontrolnych procesu obrobki cieplnej
W tabeli 5 zapisano:
Rodzaj badan: Kontrola twardosci warstwy powierzchniowej
R.5.1 Symbol twardosci: HV
R.5.2 Wymagany zakres wartosci: 90+130
R.5.3 Rodzaj urzgdzenia: twardo $ciomierz Vickersa
R.5.4 Rodzaj wgtebnika: ostrostup diamentowy
R.5.5 Liczba wyrob6w badanych w 1 cyklu procesu: 12
Rodzaj badan: Kontrola granicy wytrzymatosci na rozcigganie R,
R.5.6. Wymagany zakres wartosci: 270+420
R.5.7 Rodzaj urzgdzenia: maszyna wytrzymato sciowa
R.5.8 Liczba wyrob6w badanych w 1 cyklu procesu: 10




