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Oznaczenie kwalifikacji: M.38
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. . Miejsce na naklejke z numerem
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Numer PESEL zdajgcego*

M.38-01-21.01-SG
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2021
CZESC PRAKTYCZNA PODSTAWA PROGRAMOWA

2012

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swéj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem os$rodka.

2. Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

swoéj numer PESEL”,

oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,
- numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos przez podniesienie reki przewodniczagcemu zespotu nadzorujgcego.

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

5. Czas rozpoczecia i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujgcego.

6. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizaciji
pracy.

7. Po zakonhczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu
nadzorujgcego.

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

Powodzenia!

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

Uzupetnij dokumentacje technologiczng (tabela 1 i 2) procesu przygotowania wsadu w postaci krgzkéw do
wykonania wyttoczek ze stali DC03, zgodnie z zamieszczonymi w arkuszu egzaminacyjnym informacjami
i zaleceniami dziatu technologicznego.

Okresl zapotrzebowanie na liczbe arkuszy blachy o wymiarach 1000 mm x 1500 mm x 2,2 mm niezbednych
do wykonania 1000 sztuk krgzkow, wyniki zapisz w tabeli 3.

Zaplanuj operacje wyzarzania normalizujgcego wykonanych krazkow, uzupetnij karte technologiczng
operacji obrébki cieplnej (tabela 4).

Operacje wyzarzania nalezy przeprowadzi¢ w piecu komorowym elektrycznym z atmosferg ochronna.
Zaplanuj metody kontroli wtasciwosci mechanicznych wykonanych krazkéw, zapisz w tabeli 5 wymagane
wartosci wskazanych parametréw krgzkéw po przeprowadzonym procesie obrobki cieplnej oraz urzadzenia
do przeprowadzenia badan.

Informacje niezbedne do opracowania dokumentacji technologicznej procesu przygotowania wsadu
w postaci krazkow do wykonania wyttoczek ze stali DC03

Glowne wymiary wyttoczki

221013

20+ 01
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Zestawienie wzorow do projektowania procesu przygotowania wsadu
w postaci krazkéw do wykonania wytloczek ze stali DC03

Parametr procesu

Symbol,

NERTE] jednostka miary

Wzér
obliczeniowy

Uwagi

Srednica krgzka D
wyjsciowego [mm]

D= d? +4dH

dlas<1mmd=d;

dlas >1mmd =d¢

s — grubos¢ blachy

dz - srednica zewnetrzna wyttoczki
dsr - Srednica $rednia wyttoczki

H - wysokos¢ obliczeniowa

z naddatkiem na obciecie obrzezy

Ft

Sita wykrawania [kN] Iub [N]

Fo=1,2- D s R,

Rt= 0,56 Rm + 110 MPa

Rm - nalezy przyja¢ maksymaing
wartos¢ okreslong w normie dla
danego gatunku stali

Sktad chemiczny i wiasciwosci mechaniczne blach zimnowalcowanych do ttoczenia
(wg normy EN 10130)

. Zawartosc¢ C Re Rm
Gatunek stali % MPa MPa HV
DCO01 0,12 200+380 290+430 95+125
DCO03 0,10 210+355 290+390 95+117
DC04 0,08 220+325 290+390 95+117
maksymalnie . maksymalnie
DCO05 0,06 180 270+330 100
maksymalnie . maksymalnie
DCO06 0,02 180 270+350 100

Obliczeniowe wartosci wysokosci H naczyn ciaggnionych

Wysokos¢ obliczeniowa z naddatkiem na .
L. . Wysokosé zewnetrzna wyrobu
obciecie obrzeza
h, mm

H, mm
7,2 6
13,6 12
22,0 20
27,4 25
40,8 38
53,2 50
68,6 65
79,0 75
94,4 90
104,8 100
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Odstepy m i n w wykrawaniu wyroboéw ze stali i mosigdzu

Uktad wyrobow wykrawanych

Skok h=D+n

O:o

—

n

-

Wyroby okragte — podawanie reczne

Grubos¢ materiatu s, mm
m, mm n, mm
do1 1,5 1,5
1+2 2 1,5
2+3 2,5 2
34 3 2,5
4+5 4 3

Zakresy temperatur wyzarzania stali weglowych na tle wykresu Fe — FesC
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Orientacyjne czasy grzania stali konstrukcyjnej niskoweglowej wyrazone
w min/mm grubosci przedmiotu dla réznych zabiegoéw obrébki cieplnej

Hartowanie, wyzarzanie normalizujace i zupetne

Ksztalt przedmiotu

Piec komorowy

Kapiel solna

Nagrzewanie

Wygrzewanie

Nagrzewanie

Wygrzewanie

Prety okragte lub wielokatne 0,80 0,20 0,35 0,17
Blachy i przedmioty ptaskie 1,20 0,30 0,50 0,25
Rury i przedmioty skrzynkowe 1,60 0,40 0,70 0,35

Wykaz urzadzen dostepnych w zaktadzie pracy

Rodzaj urzadzenia /
Symbol modelu

Cechy charakterystyczne urzadzen

Maksymalna diugos¢

Maksymalna grubos$c¢

Hydrauliczne nozyce gilotynowe / ciecia blachy
HSB 3010 3100 mm 10 mm
Nozyce gilotynowe reczne/ Maksyrrl?(l?r;?adiugoéé Maksyrrg?ellr;ﬂ ;;:]ruboé(:
HS 800 800 mm 3 mm

Prasa mimosrodowa/
WMW/16

Nacisk nominalny prasy 160 kN

Prasa mimosrodowa /
SMV/FP-20

Nacisk nominalny prasy 200 kN

Prasa mimosrodowa/
SMV/FP-40

Nacisk nominalny prasy 400 kN

Prasa hydrauliczna/
OPOI.C /125

Nacisk nominalny prasy 1250 kN

Piec komorowy elektryczny

Maksymalna temperatura

Wymiary wewnetrzne

z atmosferg ochronng/ pracy (°C) szer. x gt. x wys. (mm)
CH3-7.6.6/12 1200 700 x 600 x 600
Piec komorowy elektryczny Maksymalna temperatura Wymiary wewnetrzne
z atmosferg ochronna/ pracy (°C) szer. x gt. x wys. (mm)
ICO860 /200 860 550 x 750 x 500
Piec komorowy elektryczny Maksymalna temperatura Wymiary wewnetrzne
z cyrkulacjg powietrza/ pracy (°C) szer. x gt. x wys. (mm)
1IZO-2H 1100 600 x 800 x 400

Studzienka do studzenia/

Srodek chtodzacy

Wymiary wewnetrzne
szer. x gt. Xx wys. (mm)

SP300 powietrze 800 x 800 x 800
Sprzet pomocniczy dostepny w zaktadzie
Lp. Rodzaj urzagdzenia/oprzyrzadowania Liczba
1. Stelaz z pétkami do pieca komorowego CH3 — 7.6.6/12 10 kompletéw
2. Stelaz z pétkami do pieca komorowego ICO860 / 200 10 kompletéw
3. Stelaz z potkami do pieca komorowego 1Z0 — 2.H 10 kompletow
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Wykaz urzadzen do badania wtasnosci mechanicznych

Lp. Rodzaj urzadzenia

Aparat Erichsena

Maszyna wytrzymatosciowa

Mikroskop metalograficzny EPITYP I

Mtot Charpy’ego

Twardosciomierz Brinnella

Twardosciomierz Rockwella

N|jo|a|lr W |NIPF

Twardosciomierz Vickersa

Zalecenia dziatu technologicznego.

1. Do procesu wykrawania krgzkéw nalezy zastosowac pasy blachy o dtugosci L = 1500 mm oraz szerokosci
B obliczonej z wykorzystaniem informacji zawartych w tabeli Odstepy m i n w wykrawaniu wyrobéw ze
stali i mosigdzu, przy recznym podawaniu materiatu.

2. Warunki prowadzenia wyzarzania normalizujgcego:

— w trakcie jednego cyklu procesu do kazdego z piecow komorowych dostepnych w zakfadzie mozna
zatadowac 200 sztuk krgzkéw o Srednicy 80+100 mm,

— nagrzewanie i wygrzewanie do wyzarzania nalezy prowadzi¢ w atmosferze ochronnej argonu;

— wygrzewanie nalezy prowadzi¢ w maksymalnej temperaturze dla danego gatunku stali, odczytanej
z wykresu Zakresy temperatur wyzarzania stali weglowych na tle wykresu Fe — FesC,

— krazki nalezy umiesci¢ na potkach wsadowych z zachowaniem niewielkich odstepow pomiedzy
poszczegolnymi elementami,

— czas nagrzewania i wygrzewania obliczony na podstawie czaséw jednostkowych zawartych w tabeli
Orientacyjne czasy grzania stali konstrukcyjnej niskoweglowej wyrazone w min/mm grubosci
przedmiotu dla roznych zabiegdw obrobki ciepinej nalezy zwiekszy¢ z tytutu sposobu utozenia wsadu
w piecu stosujgc wspotczynnik zwiekszajgcy k = 4.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegaé¢ bedzie 5 rezultatéw:
— parametry procesu technologicznego przygotowania wsadu do wykonania wyttoczek — tabela 1,
— karta technologiczna procesu przygotowania wsadu do wykonania wyttoczek — tabela 2,
— zapotrzebowanie na materiat wyjsciowy do realizacji zaméwienia — tabela 3,
— karta technologiczna obrobki cieplnej — tabela 4,
— wykaz sprzetu i warunkoéw do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu obrobki cieplnej —
tabela 5.
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DOKUMENTACJA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
Tabela 1. Parametry procesu technologicznego przygotowania wsadu do wykonania wyttoczek

. Parametr procesu Wartosé
> Nazwa Symbol z jednostka
1 | Grubosc¢ blachy S
2 | Srednica zewnetrzna wyttoczki d;

3 | Srednica wewnetrzna wyttoczki dw.
4 | Srednica $rednia wyttoczki dsr
5 | Wysokosc¢ zewnetrzna wyttoczki h
6 Wysokos$¢ obliczeniowa wraz z naddatkiem na obciecie H
obrzeza
7 Srednica krgzka wyjsciowego D
(obliczong wartoS¢ nalezy zaokraglic do petnych mm)
Sita wykrawania Ft

Tabela 2. Karta technologiczna procesu przygotowania wsadu do wykonania wyttoczek

Gatunek materiatu

Wymiary arkusza blachy, mm

Szerokosé

Dtugos¢

Grubos¢

Srednica wykrawanego krazka D, mm

Wymiary pasow blachy, mm

Szerokosé

Dtugos¢

Grubos¢

Odstep pomiedzy wykrojami w operacji wykrawania n, mm

Odstep pomiedzy wykrojem a krawedzig pasa blachy m, mm

Lp. Nazwa operacji

Rodzaj urzadzenia/
Symbol modelu

Cechy charakterystyczne
oprzyrzadowania

1. | Ciecie arkusza blachy na pasy

Wykrawanie kragzkéw z pasow
blachy z podawaniem recznym

Srednica stempla wykrojnika
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Tabela 3. Zapotrzebowanie na materiat wyjsciowy do realizacji zamoéwienia

Lp. Dane, jednostka miary Wartos¢
_ Szerokos¢ Dtugosc¢ Grubos¢
1. | Wymiary arkusza blachy, mm
Szerokosc¢ Dlugosé Grubos¢
2. | Wymiary pasow blachy, mm
Liczba krazkéw wykrawanych z 1 pasa
3.
blachy, sztuk
4. | Wielkos¢ zamowienia, sztuk
5 Liczba pasoéw blachy niezbedna do
" | realizacji zamdwienia, sztuk
6 Liczba pasow blachy cietych z 1 arkusza
" | blachy, sztuk
7 Liczba arkuszy blachy niezbedna do
" | realizacji zamdwienia, sztuk
Tabela 4. Karta technologiczna obrébki cieplnej
Nazwa operacji Nr operaciji 10

Nazwa elementu

Gatunek materiatu

Opis operaciji

gu oprzyrzgdowanie p _ Oérodek
°C min

1 - - -

2 - - -

3

4

5 - - -

6 - -

*- obliczony czas nagrzewania i wygrzewania nalezy zaokragli¢ do liczby catkowitej w gére
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Tabela 5. Wykaz sprzetu i warunkéw do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu obrébki
cieplnej

Rodzaj badan: Kontrola twardosci warstwy powierzchniowej

2. Wymagany zakres
1. Symbol twardosci Y ’g_ y
wartosci
3. Rodzaj urzagdzenia 4. Rodzaj wgtebnika
. ; . 6. Liczba wyrobow
5. %wyrobow, ktore nalezy
poddac badaniom 6% SELEL w i cykllu*
kontrolnym procesu wyzarzania
sztuk

Rodzaj badan: Kontrola granicy wytrzymatosci na rozcigganie R,
1. Wymagany zakres

wartosci 2. Rodzaj urzgdzenia
MPa
. ; . 4. Liczba wyrobow
3. %wyrobow, ktore nalezy
poddac badaniom 3% badanych W ! cykllu*
kontrolnym procesu wyzarzania
sztuk

* - obliczong wartoSc nalezy zaokraglic do liczby catkowitej w gore
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