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CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu
EGZAMINACYJNA rozpoczgcia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i prowadzenie proceséw hutniczych
Oznaczenie kwalifikacji: MG.38

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajacy

) . Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut. MG.38-01-21.01-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJEW ZAWODZIE

Rok 2021
CZESC PRAKTYCZNA PODSTAWA;BF:?GRAMOWA

Instrukcja dla zdajacego

1.

2

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoéj 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*,

- o0znaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

- numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgtos przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespolu 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 zakonczenia 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 zespolu
nadzorujgcego.

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

Powodzenia!

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

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne

Uzupetnij dokumentacje technologiczng (tabela 1 i 2) procesu przygotowania wsadu w postaci krazkow do
wykonania wyttoczek ze stali DCO3, zgodnie z zamieszczonymi w arkuszu egzaminacyjnym informacjami
i zaleceniami dzialu technologicznego.

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

Zaplanuj operacje wyzarzania normalizujgcego wykonanych krazkéw, 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 parametrow krgzkow po przeprowadzonym procesie obrobki cieplnej oraz urzadzenia
do przeprowadzenia badan.

Informacje niezbgdne do opracowania dokumentacji technologicznej procesu przygotowania wsadu
w postaci krazkéw do wykonania wyttoczek ze stali DC03

Gléwne wymiary wyttoczki

@60 £ 0,1

22+013

|
|
!
|
o i ‘
|
]
|

Strona2z9



Pobrano z arkusze24.pl

Zestawienie wzorow do projektowania procesu przygotowania wsadu
w postaci krazkéw do wykonania wyttoczek ze stali DC03

Parametr pr .
arametr procesu Wzor

Symbol, obliczeniowy Uwagi

e jednostka miary

dass<s1immd=d:
dlas > 1mm d = ds
s — grubosé blachy

Srednica krazk D ;
FRENIES Rigess D= +d* +4dH dz - $rednica zewnetrzna wyttoczki

wisclowego [mm] de - $rednica srednia wyttoczki
H - wysokosc¢ obliczeniowa
z naddatkiem na obciecie obrzezy
Ri= 0,56 Rn + 110 MPa
Fi F.=1,2-mD- s R | Rm - nalezy przyjgé maksymalng

Sita rawania
ta wykrawan! [KN] lub [N] wartosé okreslong w normie dla

danego gatunku stali

Sktad chemiczny i wlasciwosci mechaniczne blach zimnowalcowanych do tloczenia
(wg normy EN 10130)

Zawartosc¢ C R. Rm

Gatunek stali 9% 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 ciagnionych

Wysokosc ol:}l;c;aiv:;?:; rzz erz_'lgddatklem na Wysokos€ zewnetrzna wyrobu
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 wyrobow ze stali i mosigdzu

Uktad wyrobow wykrawanych

Skok h=D+n

r 1=

n

Wyroby okragte — podawanie reczne

Grubos¢ materiatu s, mm

m, mm n, mm
dol 1,5 1,5
1+2 2 1.5
2+3 2,5 2
3+4 3 2,5
4+5 4 3

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

Hartowanie, wyzarzanie normalizujace i zupetne

Ksztatt przedmiotu Piec komorowy Kapiel solna
Nagrzewanie Wygrzewanie Nagrzewanie Wygrzewanie
Prety okragte lub wielokgtne 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 diugosc

Maksymalna grubosc¢

Hydrauliczne nozyce gilotynowe / ciecia blachy
HSB 3010 3100 mm rrop

Maksymalna dtugosé Mak Ina grubosé

Nozyce gilotynowe reczne/ axsy C?ec?a gose a Syn;?acﬁf osc
iy 800 mm 3mm

Prasa mimosrodowa/
WMW/16

Nacisk nominalny prasy 160 kN

Prasa mimosrodowa /

Nacisk nominalny prasy 200 kN

SMV/FP-20

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 atmosfera 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 cyrkulacja powietrza/ pracy (°C) szer. x gt. x wys. (mm)
120 -2.H 1100 600 x 800 x 400
. . Wymiary wewnetrzne
g:;;ggéenka do studzenia/ Srodek chiodzacy szer. x gt. x wys, (mm)
powietrze 800 x 800 x 800

Sprzet pomocniczy dostepny w zaktadzie

Lp. Rodzaj urzadzenia/oprzyrzadowania Liczba

1. Stelaz z pdtkami do pieca komorowego CH3 —7.6.6/12 10 kompletow
2. Stelaz z pdotkami do pieca komorowego ICO860 / 200 10 kompletow
3. Stelaz z potkami do pieca komorowego IZO — 2.H 10 kompletéw
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Wykaz urzadzen do badania wlasnosci mechanicznych

Lp. Rodzaj urzadzenia

1. Aparat Erichsena

Maszyna wytrzym atosciowa

Mikroskop metalograficzny EPITYP I

Miot Charpy’'ego

Twardosciomierz Brinnella

Twardosciomierz Rockwella

N|jo| ol ]lw N

Twardosciomierz Vickersa

Zalecenia dziatu technologicznego.

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

2. Warunki prowadzenia wyzarzania normalizujgcego:

— w trakcie jednego cyklu procesu do kazdego z piecow komorowych dostepnych w zaktadzie mozna
zatadowac¢ 200 sztuk krazkow o srednicy 80+100 mm,

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

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

— krazki nalezy umiesci¢ na pdlkach wsadowych z zachowaniem niewielkich odstepéw pomigdzy
poszczegolnymi elementami,

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

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegac bedzie 5 rezultatow:
— 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 zamowienia — tabela 3,
— karta technologiczna obrébki cieplnej — tabela 4,
— wykaz sprzetu i warunkow do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu obrébki cieplnej —
tabela 5.
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DOKUMENTACJA PROCESU TECHNOLOGICZNEGO
Tabela 1. Parametry procesu technologicznego przygotowania wsadu do wykonania wyttoczek

Parametr procesu

Wartos¢

Lp.

Nazwa Symbol z jednostka

1 | Grubos¢ blachy s
2 | Srednica zewnetrzna wyttoczki d:
3 | Srednica wewnetrzna wyttoczki duw.
4 | Srednica $rednia wyttoczki ds
5 | Wysokos¢ zewnetrzna wyttoczki h
6 Wysokos¢ obliczeniowa wraz z naddatkiem na obcigcie H

obrzeza

Srednica krazka wyjsciowego D

(obliczong warto$¢ nalezy zaokraglic do petnych mm)

Sita wykrawania F

Tabela 2. Karta technologiczna procesu przygotowania wsadu do wykonania wyttoczek

Gatunek materiatu

Szerokos¢ Diugos¢ Grubosc¢
Wymiary arkusza blachy, mm
Srednica wykrawanego krgzka D, mm
Szerokos¢ Dilugos¢ Grubosc¢
Wymiary paséw blachy, mm
Odstep pomiedzy wykrojami w operacji wykrawania n, mm
Odstep pomiedzy wykrojem a krawedzig pasa blachy m, mm
Rodzaj urzadzenia/ Cechy charakterystyczne

Lp. Nazwa operacji

Symbol modelu

oprzyrzadowania

1. | Ciecie arkusza blachy na pasy

o Wykrawanie krgzkow z pasow
" | blachy z podawaniem recznym

Srednica stempla wykrojnika
mm
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Tabela 3. Zapotrzebowanie na materiat wyjSciowy do realizacji zamowienia
Lp. Dane, jednostka miary Wartos¢

Szerokosc¢ Dlugos¢ Grubos¢

1. | Wymiary arkusza blachy, mm

Szerokosc¢ Dlugos¢ Grubos¢

2. | Wymiary pasow blachy, mm

3 Liczba krazkéw wykrawanych z 1 pasa
" | blachy, sztuk

4. | Wielkos¢ zamadéwienia, sztuk

Liczba pasow blachy niezbedna do
realizacji zamowienia, sztuk
6 Liczba pasow blachy cietych z 1 arkusza
" | blachy, sztuk
7 Liczba arkuszy blachy niezbedna do
" | realizacji zaméwienia, sztuk

Tabela 4. Karta technologiczna obrébki cieplnej

Nazwa operadcji Nr operaciji 10

Nazwa elementu Gatunek materiatu

Opis operacji

Nr N Ul tovail Parametry obro'trakl cieplnej
zabiegu 9 oprzyrzadowanie Temp. Czas Oarodek
°C min

1 £ 2 -

2 3 - -

3

4

5 - - -

6 - -

"~ obliczony czas nagrzewania i wygrzewania nalezy zaokragli¢ do liczby catkowitej w gore
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Tabela 5. Wykaz sprzetu i warunkow do przeprowadzenia badan kontrolnych procesu obroébki
cieplnej

Rodzaj badan: Kontrola twardosci warstwy powierzchniowej
2. Wymagany zakres

1. Symbol twardosci

wartosci
3. Rodzaj urzgdzenia 4. Rodzaj wgtebnika
. ) . 6. Liczba wyrobow
5. %wyrobow, ktore nalezy
poddac¢ badaniom 6% g?:;l{lcm;rgﬁligt
kontrolnym S

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

wartosci 2. Rodzaj urzgdzenia
MPa
] ] : 4. Liczba wyrobow
3. %wyrobow, ktore nalezy
poddac badaniom 3% g?:(?ensyucm;rgwi:*
kontrolnym p—

* - obliczong wartosc¢ nalezy zaokraglic do liczby catkowitej w gore
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