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Arkusz zawiera informacjepmwnie Uktad graficzny © CKE 2019 CEN TRAL NA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali
Oznaczenie kwalifikacji: M.07
Wersja arkusza: SG

M.07-SG-20.01
Czas trwania egzaminu: 60 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2020
COZESC PISEMNA PODSTAWA PROGRAMOWA

2012
Instrukcja dla zdajacego

1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 16 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgtos
przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

2. Do arkusza dotaczona jest KARTA ODPOWIEDZI, na ktorej w oznaczonych miejscach:

— wpisz oznaczenie kwalifikacji,

— zamaluj kratke z oznaczeniem wersji arkusza,

— wpisz swoj numer PESEL*,

— wpisz swoja date urodzenia,

— przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL.

Arkusz egzaminacyjny zawiera test sktadajacy si¢ z 40 zadan.

Zakazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyskac¢ 1 punkt,

Aby zda¢ czgs¢ pisemng egzaminu musisz uzyska¢ co najmniej 20 punktow.

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI dlugopisem lub piorem z czarnym tuszem/

atramentem.

8. Do kazdego zadania podane sa cztery mozliwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nastepujacy
uktad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

ElE

A T

a\m

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Wybierz wlasciwg odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajaca jej litera — np., gdy wybrates
odpowiedz ,,A’:

W B[ B

11. Staraj si¢ wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli si¢ pomylisz i blednie zaznaczysz odpowiedz,
otocz ja kotkiem i zaznacz odpowiedz, ktora uwazasz za poprawna, np.

CIRERRCRN

12. Po rozwiazaniu testu sprawdz, czy zaznaczyles wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
i wprowadzites wszystkie dane, o ktorych mowa w punkcie 2 tej instrukcji.

Pamie¢taj, ze oddajesz przewodniczacemu zespolu nadzorujacego tylko KARTE ODPOWIEDZI.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
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Zadanie 1.
Materiat wsadowy do wykonania odkuwki ma mie¢ objetosé 160 000 mm’. Wskaz dtugoéé wsadu, jezeli jego
wymiary poprzeczne wynoszg 20 x 20 mm.

A. 360 mm
B. 400 mm
C. 440 mm
D. 500 mm

Zadanie 2.
Schemat pieca szczelinowego przedstawiono na rysunku oznaczonym literg

palniki spaliny palnik : NagrZewany oo jnik
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Zadanie 3.

Maszyna pomocnicza przedstawiona na rysunku to

dzwig samojezdny.
suwnica pomostowa.
manipulator kuZniczy.
wozek podnosnikowy.

cawp
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Zadanie 4.
Max. zakres ciecia [mm]
Kat @ - 5
90° 0250 320 x 240 240 x 240
450 L 0200 220 x 120 190 x 190
45°p 0220 235 x 120 210x 210
60° P 0110 155 x 110 100 x 100

Okresl na podstawie tabeli maksymalny wymiar dluzszego boku preta o przekroju prostokatnym, przy cieciu
materiatu pod katem 45° i ramieniu przecinarki obréconym w prawo.

A. 120 mm
B. 155mm
C. 210 mm
D. 235 mm
Zadanie 5.
Czas nagrzewania konstrukcyjnych stali weglowych, minuty
Profil stali
Sredrios okragty kwadratowy
lub bok temperatura nagrzewania w °C
kwadratu | do 1000 | do 1100 | do 1200 | do 1300 | do1000 | do1 100 | do 1200 | do 1300
mm temperatura w komorze pieca w °C
1100 1300 1400 1400 1100 1300 1400 1400
20 6,0 3,0 2,0 2,5 8,0 4,0 2,5 3,5
30 8,5 4,0 3,0 4,0 11,0 5,5 3,5 5,0
40 11,0 5,0 3,5 5,0 14,0 7,0 4,5 6,5
50 13,0 6,5 4,5 6,0 17,0 8,4 5,5 7,5
60 15,5 8,0 5,0 7,0 20,0 10,5 6,5 9,0
70 18,0 9,0 6,0 8,0 23,0 12,0 7,0 10,5
80 20,0 10,5 7,0 9,0 26,0 14,0 9,0 11,5

Na podstawie tabeli wskaz czas nagrzewania do temperatury 1 200°C wsadu stalowego o $rednicy 40 mm,
jesli w komorze pieca panuje temperatura 1 400°C,

3.5 minuty.
4.5 minuty.
5,0 minut.
7,0 minut.

caw»
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Zadanie 6.

Wsad nalezy nagrza¢ przed obrobka plastyczng do temperatury 1200°C. Odczytaj z rysunku miernika
temperature materialu w piecu i oblicz, o ile stopni nalezy ten material dogrzac.

0 103°C
0 113°C
0O 123°C
0O 133°C

caw>

Zadanie 7.

Fragment wykazu prac zwigzanych z prowadzeniem remontow gazowych piecow komorowych

Rodzaj remontu

Czynnosci
biezgcy sredni kapitalny

wymiana wszystkich palnikéw .

wymiana catej wymuréwki komory roboczej [

wymiana warstwy izolacyjnej komory roboczej [

wymiana lub naprawa uszkodzonych fragmentéw wymurowki ]

naprawy instalacji elektrycznej [

korekta ustawien palnikéw [

naprawy uktadu sterowania [

naprawy mechaniczne [

Na podstawie tabeli wskaz ktéra z wymienionych prac prowadzi sie¢ w czasie remontu biezacego
komorowego gazowego pieca grzewczego.

Wymiang elementow grzejnych,

Wymiane kabla zasilajacego piec.

Naprawe uszkodzonych fragmentow trzonu pieca.
Naprawe uszkodzonej dzwigni do zamykania drzwi pieca.

cawp»
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Zadanie 8.

Na rysunkach przedstawiono kolejne etapy ksztaltowania wyrobu stalowego. Ktory proces obrobki
plastycznej zastosowano?

A. Kucie na kuzniarce. q)__.EE:F

B. Wyciskanie przeciwbiezne. s —

C. Kucie na mtocie matrycowym. AN\

D. Prasowanie na prasie kolanowe;. b')_W _1

SRt
) 7=
i
&\\
Zadanie 9.

Na schemacie walcarki walce oporowe oznaczono na rysunku cyfra

ET_ X<

ﬂ
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Zadanie 10.

Na schemacie prasy hydraulicznej nurnik oznaczono cyfra

A

o 0w

Zadanie 11.

EON VS e )

.

—

NN
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=P

Okresl na podstawie fotografii, ktéra wada zostala ujawniona na przekroju poprzecznym walcowanego preta.

cawp

Zadanie 12.

Przedstawiona

cawy»

Rysa.

Luska.
Naderwanie.
Zawalcowanie,

na rysunku wada odkuwki matrycowe;j to

podtam.
niedokucie.

przesadzenie. / l\

mimosrodowos¢., e /
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Zadanie 13.

Grubos¢ blachy wprowadzanej do klatki walcowniczej wynosi 18 mm. Ustalono, ze warto$¢ gniotu
wzglednego podczas walcowania na goraco powinna wynosi¢ € = 0,25, Jaki nalezy ustawic¢ przeswit miedzy
walcami?

4,5 mm

12,0 mm

A
B. 6,0 mm
C
D. 13,5mm

Zadanie 14.

Mitoty parowo-powietrzne Mtoty sprezarkowe
Masa czesci spadajacych miota Orientacyjne wymiary kowadet ptaskich

ke szerokos¢ dtugosc szerokos¢ diugosé

mm mm mm mm
500 140+230 250+350 120+130 260+300
750 150+250 300+400 130+160 340+360
1000 150+280 350+400 140+175 380+420
1500 200300 400+450 160+200 450+500

Okresl na podstawie tabeli, jakie wymiary mogg mie¢ kowadla ptaskie, ktore mozna zamontowac na mtocie
sprezarkowym o masie czgsci spadajacych 1000 kg.

A. 140x 350 mm
B. 150x 300 mm
C. 170x400 mm
D. 170x 450 mm

Zadanie 15.

Do sprawdzenia srednicy wewngtrznej goracej odkuwki kutej swobodnie nalezy uzy¢ narzedzia
pomiarowego przedstawionego na rysunku oznaczonym litera

?\ (B e

A. B.

Zadanie 16,

W karcie technologicznej okre$lono, ze srednica walcowanych na gorgco pretow powinna wynosic¢
+0,3 . . . A .
¢ = 50_,; mm. Ktéra z podanych Srednic pretow nie spetnia tego warunku?

A, 49,70 mm
B. 49,96 mm
C. 50,03 mm
D. 50,40 mm
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Zadanie 17.

Wyroby wykonane metoda wyciskania przedstawiono na rysunku oznaczonym litera

Zadanie 18,

Ktora metoda obrobki plastycznej jest stosowana do produkcji przedstawionych na rysunku wyrobow
z blachy stalowej?

A. Kucie matrycowe na mtocie.
B. Walcowanie kuznicze.

C. Ciagnienie.

D. Tloczenie.

Zadanie 19.

Oblicz $rednice krazka wyjsciowego D do wykonania wytloczki o srednicy d = 55 mm, przedstawionej na

rysunku. d
A, 72 mm l
B. 77 mm l
C. 80mm I
D. 85mm |

D=14-d

Strona8 z 16



Zadanie 20.
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Oblicz minimalng dhugo$¢ pasa blachy do wykonania 15 wytltoczek o $rednicy 30 mm, jezeli odleglosc
miedzy wykrojami wynosi 1,5 mm, a odleglos¢ miedzy wykrojem a krawedzig blachy wynosi 2,0 mm,

ocnwy»

Zadanie 21.

453,5 mm Skok h=D+n
462,0 mm S
475,0 mm
476,5 mm

W jaki sposob nalezy przygotowa¢ wsad w postaci blach walcowanych na goraco do procesu walcowania
blach cienkich na zimno?

A,
B.
C.
D.

Zadanie 22.

Przeprowadzajac wyzarzanie normalizujace.
Przeprowadzajac szlifowanie i polerowanie.
Poddajac operacji nattuszczania.

Poddajac operacji wytrawiania,

Ktore narzedzia stanowigce oprzyrzadowanie urzadzen do obrobki plastycznej przedstawiono na rysunku?

oo wp

Ciagadla do ciagnienia drutu.

Matryce do okrawania wyplywki.

Rolki do nagniatania powierzchni.
Matryce do prasowania proszkow metali.

Strona9z 16



Zadanie 23.
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Urzadzenia wykorzystywane w procesach walcowania blach i tasSm na zimno, przedstawione na rysunku to

A. piece kolpakowe do miedzyoperacyjnego wyzarzania rekrystalizujacego.

B. urzadzenia do wytrawiania, ptukania i suszenia blach.

C. urzadzenia do cigcia wzdluznego i poprzecznego.
D. prostownice wielorolkowe.

Zadanie 24.
Gestosc Lepkos¢
. . Temperatura . .
Nazwa oleju przy temp. | kinematyczna e Zastosowanie oleju
15°C w temp. 40°C
SOMENTOR 32 796 kg/m3 1.8 mmY/s 95°C do \._Malcowania na . zimno alun."ninil,l_n."n
(specjalne zastosowanie: walcowanie folii)
do walcowania na zimno stali i innych
SOMENTOR N 60 845 kg/m’ 2,1 mm?/s 155°C metali, jak miedzZ i jej stopy, na walcarkach
wielowalcowych i kwarto
do walcowania miedzi i jej stopow, gdy
wymagana jest wysoka jakosé
WALZOELSBM 130 | 887 kg/m’ 28 mm?*/s 180°C powierzchni; moze byé stosowany do
walcowania pielgrzymowego na zimno rur
Z miedzi
WALZOEL BM 71 845 kg/m3 7 mm¥s 155°C do walcowania rf\etali kolorowych na
walcarkach kwarto i sexto
Okresl na podstawie tabeli, ktory olej nalezy =zastosowa¢ przy walcowaniu stali na walcarce

dwudziestowalcowe;j.
A. SOMENTOR 32
B. SOMENTOR N 60
C. WALZOEL BM 71
D. WALZOEL SBM 130
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Zadanie 25.
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Oblicz warto$¢ wspotczynnika wytlaczania, jezeli grubosc blachy g =4 mm, a $rednica kragzka D =20 mm.

)
Grubos¢ wzgledna krazka E 2,00 1,50 1,00 0,50 0,20 0,06

Wspdtczynnik wyttaczania m 0,46 0,50 0,53 0,56 0,58 0,60

A. 0,60
B. 0,58
C. 0,56
D. 046
Zadanie 26,

Okresl na podstawie wykresu minimalng sile nacisku prasy do wykonania wytloczek z blachy o grubosci
1,5 mm, jesli sita niezbedna do wyttaczania nie powinna przekracza¢ 90% nominalne;j sity nacisku prasy.

A. B80KkN
B. 75kN
C. 70kN
D. 65kN
Zadanie 27.

Sita wyttaczania, kN

o] [/ .
/N
- /78 WA

o i NN
- - A\
0L/u|||i||\|\r

0,0 0,5 1,0 15 20 25 30 35 40 45 50
Czas, s

Maksymalna predko$¢ ciagnienia w ciggarce tancuchowej wynosi 9.5 m/min. Miernik predkosci
przeciaganego preta wskazuje warto$¢ 7,2 m/min. O ile maksymalnie mozna zwickszy¢ predkosc¢ ciagnienia

tego materiatu?

A. O 14 m/min
B. 01,9 m/min
C. 023m/min
D. 02,77m/min
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Zadanie 28.
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Ktory z wymienionych czynnikow jest gtowna przyczyng powstania przedstawionej na rysunku wady

walcowanej blachy?

ocnwy»

Zadanie 29,

Nieprawidtowy profil beczek walcow.

Nieprawidlowa $rednica walcow.

Zbyt duza predkosc walcowania,

Zbyt maty nacisk walcow.

Okresl na podstawie tabeli zamiennikow smarow i olejow do walcarki mechanicznej MRM 1 250, jakim
olejem mozna zastgpié smar Energrease GP 2 podczas prac zwiazanych z konserwacjg urzadzenia.

onwp

Zadanie 30.

Alpha SP 150
Omala Oil 150
Mobil Gear 629
Energol GR 150

Tabela zamiennikéw smaréw i olejéw do walcarki
mechanicznej MRM 1 250

Producent Smar Olgj
MOBIL Kup Grease 2 Mobil Gear 629
BP Energrease GP 2 Energol GR 150
SHELL Livona 2 Omala Oil 150
CASTROL Helvium 2 Alpha SP 150

Na podstawie tabeli okresl, ktora plyte odcinaka dwutaktowego nalezy najrzadziej poddawac przegladom

i naprawom,

A.

B.
C.
D

Zadanie 31.

Tnaca.
Stemplowa.
Glowicowa.
Prowadzgca.

llos¢ wykonanych operacji

Czynnosc Ptyta
tnaca stemplowa gtowicowa prowadzgca
Przeglad techniczny 500 1000 2 000 1 000
Naprawa biezgca 750 1250 3 000 1500
Naprawa srednia 1 000 1500 4 000 2 000
Naprawa gtéwna 1250 1750 5 000 2 500

W celu usunigcia skutkéw zgniotu po obrobee plastycznej na zimno nalezy przeprowadzi¢ wyzarzanie

onwp

ujednorodniajace.
rekrystalizujgce.

sferoidyzujace.
normalizujace.

Strona 12 z 16




Pobrano z arkusze24.pl

Zadanie 32.

Ktore zabiegi nalezy kolejno przeprowadzi¢ w trakcie obrobki cieplnej gotowych elementow ttoczonych
z blachy duraluminiowej, aby uzyska¢ maksymalne wlasnosci wytrzymatosciowe wyrobu?

A. Przesycanie i starzenie.

B. Hartowanie i odpuszczanie $rednie.

C. Hartowanie i odpuszczanie wysokie,

D. Wyzarzanie ujednorodniajace i normalizowanie.

Zadanie 33.
Ktory typ pieca stosowanego do nagrzewania wsadu w obrobee cieplnej przedstawiono na rysunku?
A. Elektryczny piec kotpakowy. Swz"'éi;?now
B. Elektryczny piec tyglowy. \
. =
C. Gazowy piec wglebny. -
D. Gazowy piec tyglowy. . —
i oporowe
[ : -
'/\ | < /" wymurdwka
7 %
SN N4
Y AN
N4 N
L NE %Q
% : NN
5
, 7
:]
Zadanie 34.

Ktory element urzadzenia do nagrzewania wyrobow w procesie obrobki cieplnej przedstawiono na rysunku?

A. Palnik gazowy.

B. Spirale oporowa.
C. Palnik plazmowy.
D. Cewke indukcyjng.
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Zadanie 35.
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Okresl na podstawie wykresu zakres temperatur wyzarzania normalizujacego stali o zawartosci 0,5% C.

oawp

Zadanie 36.

810+840°C
780+810°C
750+780°C
723+730°C

1200
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Zawarlod wegla

Odczytaj z wykresu, jak dtugo nalezy nagrzewac obrabiany cieplnie element w induktorze zasilanym pradem
o czestotliwosci 10 kHz, jesli zahartowana warstwa powinna mie¢ grubos¢ 5 mm.

A

B
C.
D

~3s
~7s
~35s
~9s

60
40 '
30
20 / y
/
o @/ [/
‘:"7 @I 'I
7 VA
M/ AN
, /
: .
1 7 3 4 6 810

Glebokos¢ warstwy mm

Wplyw czasu nagrzewania i czestotliwosci
pradu na glebokosc¢ zahartowanej warstwy
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Zadanie 37.

Okresl na podstawie wykresu o ile nalezy przedluzy¢ czas nawegglania stali niestopowej w temperaturze
950°C, aby zwickszy¢ glebokos¢ warstwy naweglonej z 1 mm do 1,5 mm.

A. O okoto 3 godziny. 30 /
B. O okolo 4 godziny. mm 3 / /
C. O okolo 5 godzin, 25 @/ <V
D. O okoto 7 godzin. / g'f) Q._,(' /
/ Ve
rZU i 0(/
% / /s
: 15 / / /I
1
< 10 17/
05 A
0 94 8 12 16 20h24
Czas naweglania
Zadanie 38.

Okresl na podstawie wykresu, jakg temperature odpuszczania nalezy zastosowac, aby uzyska¢ wyrob
o twardosci 45 HRC, jesli wykonano go ze stali o zawartosci wegla 0,8%.

A. ~300°C .
B. ~360°C $
--/
=] b ——— o,
C. ~410°C gm.—-—ﬁ& | 12%C
D. ~440°C g N 0,8%C
= —

A
06%C %
40 =

/Al

035%C
0 \V .
2
10

0 100 200 300 400 500 600
Temperatura odpuszczania °f
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Zadanie 39.

Metoda wytwarzania na gotowych wyrobach stalowych dyfuzyjnej tlenkowej powloki ochronnej, nadajace;j
powierzchni tych wyrobow czarna barwe, nosi nazwe

A. oksydowania.
B. chromowania.
C. kaloryzowania,
D. fosforanowania.

Zadanie 40,

Ktorg metodg oczyszczania powierzchni blach stalowych stosuje si¢ przed nakladaniem ochronnej warstwy
cynku w procesie ciggltego cynkowania ogniowego?

A. Polerowanie.

B. Bebnowanie na mokro.

C. Wytrawianie w roztworze kwasu.
D. Wyzarzanie w atmosferze wodoru.
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