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Nazwa

Organizacja i prowadzenie proceséw metalurgicznych

kwalifikacji:
Oznaczenie
kwalifikacji: MTL.05
Numer zadania: Q1
Kod arkusza: MTL.05-01-23.06-SG
Wersja arkusza:  SG
Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Parametry procesu technologicznego produkcji korytek z wygi etymi potkami —
' tabela 1
W tabeli 1 zdajgcy wpisak:
R.1.1 grubos¢ blachy s = 4 mm, szerokosé paséw blachy b = 50 mm
R.1.2 promien giecia r = 6 mm
R.1.3 dtugos¢ odcinkéw prostoliniowych w wyrobie gietym I; = 50 mm, |, = 30 mm, |3 =30 mm
R.1.4 diugos¢ materiatu wyjsciowego do produkcji 1 korytka | =219,0 mm
R.1.5 sita gigcia Fg =112 kN lub 112 000 N
R16 sita wykrawania F; warto $¢ w przedziale 270,4 +271 kN (dopuszcza si e podanie warto $ci F,w
o jednostkach N)
Rezultat 2: Karta technologiczna procesu produkcji korytek z wygi etymi potkami — tabela 2
R.2
W tabeli 2 zdajgcy wpisat:
R.2.1 ciecie arkusza blachy na pasy: nozyce HSB 3010 lub HSB 3010
R22 ciecie paséw blachy na prostokaty: nozyce HSB 3010 lub HSB 3010
R23 wycinanie otworow -rodzaj urzgdenia/symbol modelu: prasa MSW- WP — 30t lub MSW-WP-30t
R.2.4 wycinanie otworéw - rodzaj oprzyrzagdowania: Dziurkownik przy informacji, ze n = 6
R25 giecie korytka z wygietymi potkami - rodzaj urzgdzenia/symbol modelu: prasa PMS /16 lub PMS/16
giecie korytka z wygietymi pétkami - rodzaj oprzyrzadowania: zaginak podwadjny jednozabiegowy
R.2.6 .
LUL lub zaginak LUL
R.3 Rezultat 3: Zapotrzebowanie na materiat wyj  $ciowy do realizacji zaméwienia — tabela 3
W tabeli 3 zdajgcy wpisak:
R.3.1 liczba paséw blachy niezbedna do realizacji zaméwienia, szt.: 1112
R.3.2 liczba arkuszy blachy niezbedna do realizacji zaméwienia, szt.: 56
R4 Rezultat 4: Karta technologiczna obrébki cieplnej — tabela 4
W tabeli 4 zdajgcy wpisatk:
R4 przygotowanie do zatadunku w rubryce urzadzenie/oprzyrzgdowanie: stelaz z p6tkami do pieca
o komorowego FCF-V300HC
R.4.2 nagrzewanie w rubryce urzgdzenie/oprzyrzgdowanie: piec FCF-V300HC lub FCF-V300HC
R.4.3 nagrzewanie w rubryce temperatura °C: 1100 lub 1000+1100
R.4.4 nagrzewanie w rubryce czas min. : 29
R.4.5 wygrzewanie w rubryce czas min.: 10
R.4.6 wygrzewanie w rubryce osrodek: argon
R.4.7 chtodzenie w rubryce urzadzenie/oprzyrzgdowanie: SP300 lub studzienka
R.4.8 chtodzenie w rubryce o$rodek: powietrze
RS Rezultat 5: Wykaz sprz etu i warunkéw do przeprowadzenia bada n kontrolnych wtasno $ci
' mechanicznych po przeprowadzonym procesie obrébki cieplnej — tabela 5
W tabeli 5 zdajgcy wpisat:
Rodzaj badan: Kontrola twardo$ci warstwy powierzchniowej
R.5.1 symbol twardosci: HB
R.5.2 rodzaj urzadzenia: Twardo sciomierz Brinnella
R.5.3 rodzaj wgtebnika: stalowa kulka lub kulka z w eglikbw spiekanych lub kulka
R.5.4 wymagany zakres wartosci: 195+215 HB
R.5.5 liczba wyrobéw badanych w 1 cyklu procesu, szt.: 9
Rodzaj badan: Kontrola udarnosci
R.5.6 wymagany zakres wartosci: min. 60 J lub min. 60
R.5.7 rodzaj urzadzenia: Miot Charpy’'ego
R.5.8 liczba wyrob6w badanych w 1 cyklu procesu, szt.: 2

Uwaga:
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Dopuszcza sie mozliwo$¢ uzycia innych sformutowar oddajgcych tres$¢, jaka zostata podana w kryteriach.





