CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i prowadzenie proceséw metalurgicznych
Oznaczenie kwalifikacji: MTL.05

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Numer PESEL zdajgcego* PESEL i z kodem o$rodka

Wypetnia zdajgcy

Miejsce na naklejke z numerem

Czas trwania egzaminu: 150 minut. MTL.05-01-23.06-SG

EGZAMIN ZAWODOWY

Rok 2023 2019
CZESC PRAKTYCZNA

PODSTAWA PROGRAMOWA

Instrukcja dla zdajgcego

1

2.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swéj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem osrodka.

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

swoéj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikaciji,

- numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

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

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

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

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

Powodzenial

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosc

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne

Uzupetnij dokumentacje technologiczng (tabela 1 i 2) procesu wykonania korytek z wygietymi pétkami ze stali
OH18N9 zgodnie z zamieszczonymi informacjami i zaleceniami dziatu technologicznego.

Okresl zapotrzebowanie na ilos¢ arkuszy blachy o wymiarach 1000 mm x 2000 mm x 4 mm niezbednych do
wykonania 10 000 sztuk korytek, jezeli z jednego pasa blachy mozna wykonaé 9 sztuk wyrobow. Wyniki
zapisz w tabeli 3.

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

Operacje wyzarzania nalezy przeprowadzi¢ w piecu komorowym elektrycznym z atmosferg ochronna.
Zaplanuj metody kontroli wtasnosci mechanicznych wykonanych korytek, zapisz w tabeli 5 wymagane
wartoéci wskazanych wilasnosci mechanicznych po przeprowadzonym procesie obrobki cieplnej oraz
urzadzenia do przeprowadzenia badan.

Informacje niezbedne do opracowania dokumentacji technologicznej procesu produkcji korytek
z wygietymi potkami ze stali OH18N9
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Rysunek 1. Giéwne wymiary korytka z wygietymi pétkami
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Karta charakterystyki materiatu: 1.4301/ OH18N9/X5CrNi18-10

Materiat 1.4301/OH18N9/X5CrNi18-10 ( PN-EN 10088 )

Skiad C Si Mn Cr Ni

chemiczny <0,07 <1,0 <2,0 17,5+19,5 8+10,5

Wiasnosci Re Rm As HB KV

mechaniczne | 190+205 MPa | 690700 MPa 30+45% 195+215HB min.60J

Plast_yczna Plastyczna na goraco Wyzarzanie rozpuszczajgce
na zimno
Obroébka Tak Tak
Tak 1200+900°C < 1000+1100°C

tudzenie powietrzem

Dopuszczalne promienie giecia w mm’
(na podstawie normy DIN 250)

|1 /2]3]4]5[6[8[10/12[15[20]25[28[32]36[40[45[50[63]80]100]
*Preferowane promienie giecia zostaly przedstawione poprzez pogrubienie i podkreslenie

Wyznaczenie dopuszczalnych i preferowanych promieni giecia dla wyrobéw wykonanych z blachy
stalowej weglowej i stopowej

Promien giecia

Rodzaj blachy Obliczenie minimalnego Dobér wartosci minimalnego
promienia giecia promienia giecia
Aby wyznhaczy¢ minimalny | Nastepnie na podstawie Tabeli
promien giecia nalezy przyjac: Dopuszczalne promienie giecia
- promien rowny gruboéci blachy | nalezy przyja¢ najblizszg warto$é
Blachy weglowe dla blach < 6mm (r =s) promienia wigkszg Ilub réwng
lub obliczonej.

- promien réwny 1,2 grubosci
blachy dla blach = 6mm (r=1,2 s)

Aby wyznaczy¢ minimalny Nastepnie na podstawie Tabeli
promien giecia dla blach Dopuszczalne promienie giecia

Blachy stopowe stopowych nalezy przyjac nalezy przyjg¢ najblizszg warto$é
promien réwny 1,5 grubosci promienia wiekszg Ilub réwng
blachy (r=1,55s) obliczonej.

Wartosci wspétczynnika K, potozenia warstwy obojetnej przy gieciu pod katem 90°

r
3 0,1 0,25 0,5 1,0 15 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0

Ko 0,32 0,35 0,39 0,43 0,45 0,46 0.47 0,48 | 0,49 | 05
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Wyznaczanie dtugosci materialu wyjsciowego

Ksztalt wyrobu gietego

Dilugos$¢é materiatu wyjsciowego, mm

s H.

90°

A
B l;

L=l + 2(o+ L)+ 2n(r + Ko-S)

r—. li, b, l3— dlugos¢ odcinkow

r—

prostoliniowych, mm

|.1: B-2r

L=C-2s-2r

< © A-B

l3=—F%—-s-r

7 r — przyjety promienh giecia, mm

s — grubosé blachy, mm

Ko — wspofczynnik potozenia warstwy

4 obojetnej

Zestawienie wzoréw do obliczenia sit giecia i wykrawania

Parametr procesu

Wzér obliczeniowy

Uwagi

Sita gieciaF

Fg = 0,8 . S 'b‘Rm

s — grubosé blachy, mm
b — szerokos$¢ gietego materiatu, mm
Rm— wytrzymato$¢ na rozcigganie, MPa

Rm— nalezy przyjaé
maksymalng warto$¢ okreslong
w normie dla danego gatunku
stali

Sita wykrawania F .

F:=k-n-md-s-R;

k —wspotczynnik uwzgledniajgcy warunki
pracy, k=1,2+1,3

n — ilos¢ wykrawanych otworéw o
Srednicy d

d — srednica wycinanego otworu, mm

S — grubos¢ blachy, mm

R: — wytrzymato$¢ materiatu na scinanie,
MPa

k — nalezy przyja¢ maksymalng
wartos¢ z zakresu zalecanych
wartosci

R: — nalezy obliczy¢ wg wzoru
R:= 0,56 Rm+ 110 MPa

Rm— nalezy przyjac
maksymalng wartos¢ okreslong
w normie dla danego gatunku
stali
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Orientacyjne czasy grzania stali stopowej wyrazone w min/mm grubosci przedmiotu dla réznych

zabiegéw obrobki cieplnej

Ksztalt przedmiotu

Hartowanie, wyzarzanie rozpuszczajgce

Piec komorowy

Kapiel solna

Nagrzewanie | Wygrzewanie | Nagrzewanie | Wygrzewanie
Prety okragte lub 1.20 0,40 0,50 0,25
wielokgtne ' : ’ |
Blachy i przedmioty 1.80 0,60 0,75 0,40
ptaskie ' : ’ |
Rury i przedmioty 240 0,60 1,00 0,50
skrzynkowe ' ’ ’ |

Wykaz urzadzen dostepnych w zaktadzie pracy

Rodzaj urzadzenia, oprzyrzadowania/ Cechy charakterystyczne urzadzen/

Symbol modelu

oprzyrzadowania

_ . _ Maksymalna dtugo$é Maksymalna grubo$¢
Hydrauliczne nozyce gilotynowe/ ciecia blachy
HSB 3010
3100 mm 10 mm
) ) Maksymalna diugos¢ Maksymalna grubos¢
Nozyce gilotynowe reczne/ ciecia blachy
HS 800
800 mm 3 mm

Prasa hydrauliczna MSW - WP — 10 t

Nacisk nominalny prasy 100 kN

Prasa hydrauliczna MSW - WP — 30 t

Nacisk nominalny prasy 300 kN

Prasa hydrauliczna MX - 700

Nacisk nominalny prasy 700 kN

Prasa mimosrodowa PMS/16

Nacisk nominalny prasy 160 kN

Prasa mimosrodowa SMV/FP - 40

Nacisk nominalny prasy 400 kN

Prasa mimosrodowa LEK 160 t

Nacisk nominalny prasy 1600 kN

Wyginak V Wymiary wg zapotrzebowania
Wyginak U Wymiary wg zapotrzebowania
Zaginak L Wymiary wg zapotrzebowania

Zaginak podwodjny jednozabiegowy LUL

Wymiary wg zapotrzebowania

Wykrojnik nozowy

Srednice wg zapotrzebowania

Wykrojnik bez prowadzenia

Srednice wg zapotrzebowania d = 20+50 mm

Dziurkownik

Liczba otworow wg zapotrzebowania: n = 2+6
Wielko$¢ otworow wg zapotrzebowania: d = 2+10 mm

powietrza
VKNC 1000 / 65

Piec komorowy elektryczny z cyrkulacjg

pracy, °C

Maksymalna temperatura

Wymiary wewnetrzne
szer. X gt. X wys., mm

650

900 x 900 x 1260

ochronng/
FCF-V300HC

Piec komorowy elektryczny z atmosferg

pracy,°C

Maksymalna temperatura

Wymiary wewnetrzne
szer. x gt. X wys., mm

1300

600 x 500 x 1000

Piec komorowy elektryczny z atmosferg

Maksymalna temperatura

Wymiary wewnetrzne

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

ochronng/ pracy, °C szer. x gt. X wys., mm
ICO860 /200 860 550 x 750 x 500
Studzienka do studzenia/ : Wymiary wewnetrzne
SP300 STEE ) BNt ) szer. X gt. X wys., mm
powietrze 800 x 800 x 800
Strona5z9




Sprzet pomocniczy dostepny w zaktadzie

Lp. Rodzaj urzgdzenia/oprzyrzgdowania Liczba
1. Stelaz z pétkami do pieca komorowego VKNC 1000/65 10 kpl.
2. Stelaz z pétkami do pieca komorowego 1ICO860/200 10 kpl.
3. Stelaz z pétkami do pieca komorowego FCF - V300HC 10 kpl.

Wykaz urzadzen do badania wtasnosci mechanicznych

Rodzaj urzadzenia
Aparat Erichsena
Maszyna wytrzymatosciowa
Mikroskop metalograficzny EPITYP Il
Mtot Charpy’ego
Twardosciomierz Brinnella
Twardosciomierz Rockwella
Twardosciomierz Vickersa

Njo|gswiN kg

Zalecenia dziatu technologicznego.

1.Do procesu produkcji korytek nalezy zastosowac¢ pasy blachy o dtugosci L = 2000 mm oraz szerokosci
okreslonej na podstawie wymiarow wykonywanych wyrobdw.

2.Urzadzenia nalezy dobiera¢ w sposob zapewniajgcy najwiekszg efektywnos¢ procesu.

3.0twory wykonywane sg w jednej operacji.

4.0Operacje wyginania i zaginania nalezy wykona¢ w jednym zabiegu, stosujgc odpowiednie
oprzyrzgdowanie.

5.Warunki prowadzenia wyzarzania rozpuszczajgcego:.

w trakcie jednego cyklu do kazdego z piecow komorowych dostepnych w zaktadzie mozna zatadowac
150 sztuk wyrobow gietych o maksymalnych wymiarach 150 x 50 x 50 mm;

nagrzewanie i wygrzewanie do wyzarzania nalezy prowadzi¢ w atmosferze ochronnej argonu;
wygrzewanie nalezy prowadzi¢ w maksymalnej temperaturze dla danego gatunku stali, odczytanej
z Karty charakterystyki materiatu dla danego gatunku stali;

wyroby nalezy umiesci¢ na potkach wsadowych z zachowaniem niewielkich odstepéw pomiedzy
poszczegdlnymi elementami;

czas nagrzewania i wygrzewania obliczony na podstawie czaséw jednostkowych zawartych w tabeli
Orientacyjne czasy grzania stali stopowej wyrazone w min/mm grubo$ci przedmiotu dla réznych
zabiegow obrobki cieplnej nalezy zwigekszy¢ z tytutu sposobu utozenia wsadu w piecu, stosujgc
wspotczynnik zwigkszajacy k = 4.

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlega¢ bedzie 5 rezultatow:

parametry procesu technologicznego produkcji korytek z wygietymi pétkami — tabela 1,

karta technologiczna procesu produkcji korytek z wygietymi potkami — tabela 2,
zapotrzebowanie na materiat wyjsciowy do realizacji zamowienia — tabela 3,

karta technologiczna obrébki cieplnej — tabela 4,

wykaz sprzetu i warunkoéw do przeprowadzenia badan kontrolnych wtasnosci mechanicznych po
przeprowadzonym procesie obrébki cieplnej — tabela 5.
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Tabela 1. Parametry procesu technologicznego produkcji korytek z wygietymi potkami

Lp. Parametr procesu \_Nartos’é
Nazwa Symbol Z jednostka

1 | Gruboéc¢ blachy S
2 | Szeroko$¢ pasow blachy b
3 | Promieh giecia r

la
4 | Dlugos¢ odcinkow prostoliniowych w wyrobie gietym l2

s
5 | Dlugo$é materiatu wyj$ciowego do produkcji 1 korytka® L
6 | Srednica wycinanych otworéw d
7 | Sita giecia Fq
8 | Sita wykrawania F

* - obliczong warto$¢ nalezy zaokraglic do petnych mm

Tabela 2. Karta technologiczna procesu produkcji korytek z wygietymi pétkami

Gatunek materiatu

Szerokosc¢ Dtugosé Grubosé
Wymiary arkusza blachy, mm

Szerokosc¢ Dtugosé Grubos¢
Wymiary paséw blachy, mm

Szerokosc¢ Dtugosé Grubosé
Wymiary materiatu wyjsciowego, mm

Rodzaj urzgdzenia/

Lp. Nazwa operacji Symbol modelu

Rodzaj oprzyrzgdowania

1 | Ciecie arkusza blachy na pasy

2 | Ciecie pasow blachy na prostokaty

3 | Wycinanie otworow

4 | Giecie korytka z wygietymi potkami
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Tabela 3. Zapotrzebowanie n

a materiat wyjsciowy do realizacji zamoéwienia

Lp. Wielkosci obliczane Wyniki obliczen
1 Wymiary arkusza blachy, mm
© | szerokos¢ x dtugosc¢ x grubosé
5 Wymiary pasoéw blachy, mm
* | szerokosé x dtugosc¢ x grubosé
3. | Liczba wyrobow z 1 pasa blachy, szt. 9
4. | Wielko$s¢ zamoéwienia, szt.
5 Liczba paséw blachy niezbedna do
) realizacji zamoéwienia, szt.
7 Liczba arkuszy blachy niezbedna do

realizacji zamoéwienia, szt.

Tabela 4. Karta

technologiczna obrobki cieplinej

Nazwa operaciji

Nr operacji 10

Nazwa elementu

Gatunek materiatu

Opis operacji

. Parametry obrébki cieplnej
Nr , Urzadzenie/
. Nazwa zabiegu . Temp. Czas* .
zabiegu oprzyrzagdowanie °oC min Osrodek
Przygotowanie do
1. - - -
zatadunku
2. Zatadunek do pieca - - -
3. Nagrzewanie
4, Wygrzewanie
5 Wytadunek - - -
6. Chtodzenie - -

*- 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 wtasnosci
mechanicznych po przeprowadzonym procesie obrébki cieplnej

Rodzaj badan: Kontrola twardos$ci warstwy powierzchniowej

1. Symbol twardosci

2. Wymagany zakres
wartosci

3. Rodzaj urzgdzenia

4. Rodzaj wgtebnika

5. % wyrobow, ktore nalezy

poddaé badaniom
kontrolnym

6%

6. Liczba wyrobow
badanych w 1 cyklu
procesu*

Szt.

Rodzaj badan: Ko

ntrola udarnosci

1. Wymagany zakres
wartosci

2. Rodzaj urzgdzenia

3. % wyrobdw, ktére nalezy

poddaé badaniom
kontrolnym

1%

4. Liczba wyrobow
badanych w 1 cyklu
procesu*

szt.

* - obliczong warto$¢ nalezy zaokragli¢ do liczby catkowitej w gére
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