Arkusz zawiera informacje prawnie Uktad graficzny © CKE 2019 CENTRALNA

chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie maszyn i urzadzen do obrobki plastycznej metali
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Instrukcja dla zdajacego
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2.
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Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 14 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgto$
przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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 skadajacy si¢ z 40 zadan.

Za kazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyska¢ 1 punkt.

Aby zda¢ czeg$¢ pisemng egzaminu musisz uzyskac¢ co najmniej 20 punktow.

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI dlugopisem lub piérem z czarnym tuszem/
atramentem.

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

(Al | (B8] | [e] | [B]

Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
Wybierz wilasciwa odpowiedz i zamaluj kratk¢ z odpowiadajaca jej litera — np., gdy wybrales
odpowiedz ,,A’:

| SECIC D

Staraj si¢ wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli si¢ pomylisz i blednie zaznaczysz odpowiedz,
otocz ja kotkiem 1 zaznacz odpowiedz, ktdrg uwazasz za poprawna, np.

COINCRECEN |

Po rozwigzaniu testu sprawdz, czy zaznaczyle§ wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
1 wprowadzite§ wszystkie dane, o ktorych mowa w punkcie 2 tej instrukcji.

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

Powodzenia!

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



Zadanie 1.

W celu usunigcia warstwy zgorzeliny utworzonej w trakcie nagrzewania kesisk, nalezy bezposrednio przed
walcowaniem przeprowadzi¢ proces

A. zbijania zgorzeliny strumieniem wody pod wysokim ci$nieniem.
B. wytrawiania k¢sisk w roztworze kwasu siarkowego.

C. usuwania zgorzeliny przez bgbnowanie na sucho.

D. czyszczenia kesisk w srutownicy przelotowe.

Zadanie 2.
Na rysunku przedstawiono budowe gazowego pieca komora pieca 2N

Z wysuwanym trzonem.
z obrotowym trzonem.
pokrocznego.

oCawp

wglebnego.

Zadanie 3.

Na rysunku przedstawiono schematycznie zasad¢ dziatania pieca

A. przepychowego. [Spa“ny palnik
B. szczelinowego.
C. kotpakowego. [
D. wglebnego.
O LI
/ \ \strona
wsad Szan wytadowcza
Zadanie 4.

Ktore urzadzenie stosowane w kuzni przedstawiono na rysunku?

Podnosnik hydrauliczny.
Manipulator szynowy.
Przenosnik wozkowy.
Zuraw samojezdny.

SO wp
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Zadanie 5.

Obrotnice w przeno$niku rolkowym oznaczono litera

NS

1S
2N

B.
Zadanie 6.
Max. zakres ciecia [mm]
Kat o - ]
90° 0250 320 x 240 240 x 240
45° L 0200 220 x 120 190 x 190
45° P 0220 235 x 120 210 x 210
60° P 2110 155 x 110 100 x 100
P — obr6t ramienia przecinarki w prawo L — obr6t ramienia przecinarki w lewo

Okresl na podstawie tabeli maksymalny wymiar boku preta o przekroju kwadratowym przy cigciu materiatu
pod katem 45°i ramieniu przecinarki obroconym w lewo.

A. 190 mm
B. 200 mm
C. 210 mm
D. 220 mm
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Zadanie 7.

Srednica wsadu Czas nagrzewania w minutach przy réznych czestotliwosciach pradu
mm 50 Hz 500 Hz 1000 Hz 2500 Hz
70 - 2,6 2,8 3,0
80 - 3,2 3,6 4,0
90 - 4,2 4,6 5,0
100 - 5,5 6,0 -
110 - 7,0 7,5 -
120 - 8,5 9,0 -
150 12,0 14,0 16,0 -
175 15,0 18,0 -

— przy nagrzewaniu stali wysokostopowych czas nalezy zwiekszyc o ok. 20 — 30%
—dla pretéw o przekroju kwadratowym minimalny czas grzania jest 1,25 razy dtuzszy niz dla pretéw okrggtych

Okresl na podstawie tabeli czas nagrzewania indukcyjnego preta kwadratowego o boku 150 mm

z niestopowej stali konstrukcyjnej, jesli czestotliwos¢ pradu wynosi 50 Hz.

A. 14,0 minut.

B. 17,5 minuty.

C. 18,0 minut.

D. 22,5 minuty.
Zadanie 8.

Do nagrzania konca preta przed wydhuzaniem go na mlocie do kucia swobodnego nalezy zastosowac piec

A. przelotowo-przepychowy.
B. oczkowo-obrotowy.

C. karuzelowy.

D. pokroczny.

Zadanie 9.

O ile nalezy dogrza¢ wsad przeznaczony do wykonania odkuwki, jesli temperatura kucia stali ma miescic si¢

w zakresie 900+1200°C, a wsad ma barwg wisniowg?

A. O okoto 120°C Temperatura, °C Barwa stali
B. O okoto 130°C 680 ciemnoczerwona
C. O okoto 430°C 740 ciemnowi$niowa
D. O okoto 530°C 770 wi¢niowa
800 jasnowisniowa
850 jasnoczerwona
900 intensywnie jasnoczerwona
950 26ttoczerwona
1000 26tta
1100 jasnozétta
1200 26ttobiata
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Zadanie 10.

Na rysunku przedstawiono proces walcowania

A. ciaglego.

B. kuZniczego.

C. dziurujacego.

D. pielgrzymowego.
Zadanie 11.

Na rysunkach przedstawiono nastgpujace po sobie etapy procesu

A. wytwarzania obreczy.

B. kucia swobodnego watu.

C. walcowania kota zgbatego.
D. wytwarzanie rury bez szwu.

Zadanie 12.
Na rysunkach przedstawiono kolejne etapy ksztaltowania wyrobu stalowego. Ktdéry proces obrobki

plastycznej zastosowano? . ) :

Kucie na kuzniarce

Wyciskanie wspotbiezne. AN
Kucie na mlocie matrycowym.
Prasowanie na prasie mimosrodowe;.

oSawp

|
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Zadanie 13.

Przedstawione na rysunku walce sg stosowane w procesie produkcji

A.
B.
C.

pierScieni.
katownikow.
rur bez szwu.

D. kot zebatych.
Zadanie 14.

‘%{fﬁb‘

Jaka jest podstawowa przyczyna powstawania na powierzchni wyrobow walcowanych wad nazywanych

uskami?

oSOowy

we wsadzie.

Zadanie 15.

Nieodpowiednie kalibrowanie walcow lub przepetnienie wykroju.

Znaczne zuzycie walcow lub nierownomierna temperatura materiatu.

Zbyt duza zawartos¢ wodoru w stali lub zbyt szybkie chtodzenie stali po obrobce plastyczne;.
Zawalcowania powstale w poczatkowym etapie obrobki plastycznej lub pecherze podskérne

Parametry procesu wyciskania stopow aluminium

SRR Srednica pojemnika Temperatu:a wyciskania
mm C

AlMgSi

. 155+500 480+500
AlMg1SiCu
AlCudMg4
AlCu4dMg2 155+1200 350+480
AlCu2Mg
AlMg2

155+500 450+520

AlMg3
AlMg5 155+1200 400+450

Okresl na podstawie tabeli zalecany zakres temperatur wyciskania stopu AICu4Mg?2.

A. 350+480°C
B. 400+450°C
C. 480+500°C
D. 450+520°C

Zadanie 16.

Na podstawie danych w tabeli okresl wymiary kowadel ptaskich, ktéore mozna zamontowa¢ na mtocie
sprezarkowym o masie czgsci spadajacych 750 kg.

A. 130 x 280 mm
B. 140 x 350 mm
C. 150x 300 mm
D. 170 x 380 mm

. Mtoty parowo - powietrzne Mtoty sprezarkowe
Masa czesci - - - -
spadajacych mtota Orientacyjne wymiary kowadet ptaskich

kg szerokos¢ dtugos¢ szerokos¢ dtugos¢

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 200+300 400+450 160+200 450+500
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Zadanie 17.

W procesie walcowania blach grubych jako wsad nalezy zastosowac

A. kesiska plaskie.

B. wlewki okragle.

C. wlewki wielokatne.
D. kesy kwadratowe.

Zadanie 18.

Okresl na podstawie rysunku i tabeli minimalng wysoko$¢ szyn kolejowych waskotorowych.

A. 130 mm Rodzaj Wymiary graniczne
B. 116 mm M- Parametr mm
C. 70 mm minimalne maksymalne
a 130 148
D. 58 mm normalno- b 116 125
torowe c 60 62,5
d 12 14
a 70 93
wasko- b 58 82
torowe c 32 43
d 6 10

Zadanie 19.

Narzgdzie pomiarowe stosowane przy sprawdzeniu $rednicy wewngtrznej goracej odkuwki kutej swobodnie
przedstawiono na rysunku oznaczonym literg

' ;
AN

A. B. C. D.

Zadanie 20.

Ktéra z wymienionych metod obrobki plastycznej pozwala na wytworzenie z proszkow metali wyprasek
o ksztattach przedstawionych na rysunku?

Kucie na kowarce rotacyjne;.
Prasowanie obwiedniowe.
Wyciskanie przeciwbiezne.
Prasowanie kroczace.

Cowp
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Zadanie 21.

Ktory proces obrobki plastycznej na zimno przedstawiono schematycznie na rysunku?

trzpien arkusz metalu

A. Zawijanie.
B. Wyoblanie. docisk
C. Wryciskanie. ‘
D. Dotlaczanie. } ‘
/
rolka ksztal’tujqc/
Zadanie 22.
Charakterystyka ciggarek tawowych do rur
Sita ciggnienia, kN
Rodzaj ciggu 50 100 150 200 300 450 600
Maksymalna srednica wsadu, mm
1 - zytowy 40 50 60 70 90 100 120
2 - 2ytowy 30 40 45 50 60 70 90
3 - zytowy 25 35 40 45 50 55 70
5 - zytowy - - - - 35 45 55
Typowe dtugosci ciggnienia i wsadu, mm
Dtugos¢ ciagnienia Lg 6 000 8000 | 10000 | 12000 | 14000 | 16000 | 18 000 | 20 000
Dtugos¢ wsadu, L, 5000 7000 | 9000 | 10000 | 12000 | 14000 | 16 000 | 17 000

Okresl na podstawie tabeli, jaka moze by¢ maksymalna $rednica i dlugos¢ wsadu przy ciagnieniu rur na
ciggarce tawowej, jesli sita ciggnienia wynosi 450 kN, dlugos¢ ciggnienia 14 000 mm i zastosowano ciag
trzyzylowy.

A. Srednica wsadu 55 mm, dhugo$¢ wsadu 16 000 mm

B. Srednica wsadu 55 mm, dhugo$¢ wsadu 12 000 mm

C. Srednica wsadu 70 mm, dtugo$¢ wsadu 16 000 mm
D. Srednica wsadu 70 mm, dlugo$¢ wsadu 12 000 mm

Zadanie 23.

Jaka $rednice powinny mie¢ krazki blachy do wykonania wyttoczek, ktérych ksztalt przedstawiono na
rysunku?

A. 70 mm _ - :
B. 75 mm D - vdlewll+4dwewn h
C. 80mm
D. 85 mm
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Zadanie 24.

L. N Temperatura, °C
odprezania rekrystalizacji wyzarzania rekrystalizujgcego
1. Miedz 300 180 + 230 500 + 700
2. Mosiadz (67% Cu) 270 +290 350 + 370 550 + 600
3. Stal (0,1% C) 400 + 450 500 + 520 600 + 700
4. Nikiel 400 550 780 + 850
Okres$l na podstawie tabeli, w jakim zakresie temperatur nalezy prowadzi¢ wyzarzanie rekrystalizujgce
mosigdzu.
A. 550 +600°C
B. 500+ 700°C
C. 350+370°C
D. 180+230°C
Zadanie 25.

Zasade dziatania prasy kolanowej przedstawiono na rysunku oznaczonym literg

A. B. C. D.

Zadanie 26.

Schemat urzadzenia do jednostronnego prasowania proszkOw na zimno przedstawiono na rysunku
oznaczonym literg
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Zadanie 27.
Ktory typ walcarki przedstawiono na rysunku?

A. Duo.

B. Trio.

C. Kwarto.

D. Seksto.
Zadanie 28.

Ile stearynianu cynku nalezy wprowadzi¢ do 1 250 kg proszku zZelaza, jesli $rodek poslizgowy ma stanowié
0,3 + 0,6% masy proszku?

A. 0,375+0,75 kg

B. 0,75+1,50 kg
C. 3,75+7,50 kg

D. 7,5+15,0kg
Zadane 29.
) o Al
B., T
,/’*/-l/‘.y-——"*"_-f_'
B P
2 //
9 s e
S
o /
O 4
2

0 100 200 300 400 500 600 700 800
[—+—NC100.24 —=—ASC100.29 | Cignienie prasowania MPa

Okresl na podstawie wykresu, jakie ci$nienie prasowania nalezy zastosowac¢ do proszku ASC100.29, aby
uzyskaé gestosé¢ wypraski 7 g/em’.

A. ~180 MPa
B. ~220 MPa
C. ~520 MPa
D. ~720 MPa
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Zadanie 30.

Wade wyrobu ttoczonego, ktora powstaje gdy zastosuje si¢ zbyt maty nacisk dociskacza przedstawiono na
rysunku oznaczonym literg

L\\\."“;

T '?I(

-------

A v
{

I

Zadanie 31.

Oblicz na podstawie danych w tabeli minimalny czas potrzebny na wymian¢ szczek w wozku ciggnacym
1 weiskarce oraz wymiang 1 ustawienie ciggadta w ciggarce tawowej, jesli poszczeg6élne czynnosci wykonuje
ten sam pracownik.

. Czynnos¢ zwigzana z obstuga Orientacyjny czas wykonania
A. 7,5 minuty. ciagarki tawowe;j czynnosci, minuty
B. 85 rr%lnuty. Wymiana ciggadta 1,5+4
C. 15 minut. : : —
D. 17 minut. Wymiana zuzytego trzpienia 1+2
Ustawienie ciggadta 3+6
Zmiana szczek w woézku ciggngcym |1 +2
Zmiana szczek weciskarki 3:5
Zadanie 32.

Rodzaj obrobki cieplnej stali polegajacy na przeprowadzeniu kolejno procesu hartowania 1 niskiego
odpuszczania to

A. normalizowanie.

B. homogenizowanie.
C. ulepszanie cieplne.
D. utwardzanie cieplne.

Zadanie 33.

Na podstawie rysunku przedstawiajacego kolejne etapy hartowania powierzchniowego wyrobu okresl
urzadzenie zastosowane do nagrzewania materiatu. T —

Nagrzewnica oporowa.

Elektryczny piec wgtebny.

Induktor wysokiej czgstotliwosci.
Nagrzewnicowy agregat kapielowy.

Sawp

rzadzenie do chtodzenia
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Zadanie 34.

Zalecane warunki obrébki cieplnej

Znak stali TemperatiurlaOPgrtowama eIk EEEE) Temperattlra;g:::puszczama
50S 800 woda 380
40S2 840 woda 430
50S2 870 woda 460
5552 870 olej 460
S0HSA 850 olej 520

Odczytaj z tabeli, jaka jest zalecana temperatura nagrzewania i wygrzewania sprezyn wykonanych ze stali
50S2 przed hartowaniem oraz ktory osrodek chtodzacy nalezy stosowac przy hartowaniu.

A.
B.
C.
D.

Zadanie 35.

Temperatura 800°C, chtodzenie w oleju.
Temperatura 840°C, chtodzenie w wodzie.
Temperatura 870°C, chtodzenie w oleju.
Temperatura 870°C, chtodzenie w wodzie.

Okresl na podstawie wykresu jaka powinna by¢ temperatura wyzarzania normalizujacego dla stali

niestopowej zawierajacej 0,5% C.

oO0wy

~720°C
~780°C
~820°C
~860°C

Ten}pe/‘dtum
3
<

1200
°c

o0}~ 7)
-
Wyzarzanie //
/) ujednafodn[ajace

1000 % , W

A

400 6\ Wyiarzanie zupelne

{ normalizujgce A
|

>, /
cmn

800'——A_37 \%%

Aq o

SN,

S —

Wyiarzanie sferoidy—
2ujgce (zmigkczajace)

K]

&\Wyiarganz’e rekrystalizujgce

600 fRSSR
\ NN
500y 77
Wyzarzanie odprezajgce /
V)| #7572 %
f / / //
300 Z

0 0,2 04 06 0,8 1.0
Zawartost wegla
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Zadanie 36.

Czasy grzania w minutach przy hartowaniu i odpuszczaniu przedmiotdéw ze stali niestopowej w piecach

komorowych
Bok a lub $rednica d Hartowanie Odpuszczanie
prze:'.miotu nagrzewanie wygrzewanie nagrzewanie wygrzewanie
25 20 5 25 10
50 40 10 50 15
75 60 15 75 20
100 80 20 100 25
125 100 25 125 30
150 120 30 150 40
175 140 35 175 45
200 160 40 200 50

Laczny czas nagrzewania i wygrzewania przed hartowaniem

o $rednicy 75 mm powinien wynosic¢

A. 25 minut.

B. 75 minut.

C. 125 minut.

D. 175 minut.
Zadanie 37.

pojedynczo utozonych w piecu watkow

Okresl na podstawie wykresu w jakich warunkach nalezy prowadzi¢ proces wegloazotowania gazowego
wyrobu ze stali 35, jesli grubo$¢ warstwy nasyconej weglem 1 azotem powinna wynosi¢ 0,4 mm.

A. Temperatura 820°C, czas ~1,0 godz.
B. Temperatura 860°C, czas ~1,5 godz.
C. Temperatura 860°C, czas ~2,5 godz.
D. Temperatura 820°C, czas ~2,5 godz.

Strona 13 z 14

m
>
[SS

Grubos¢ warstwy wegloazotowanej, m

4 i
“860°C

0,6 /1

04 / ﬁ{///
02 //

7/
/ Stal

35
——15

4. 6
Czas trwania procesu, h




Zadanie 38.
Z duzych odkuwek kutych swobodnie pojedyncze plytkie rysy i plytkie podtamy sa najczesciej usuwane
metoda

A. szlifowania.

B. S$rutowania.

C. bebnowania na sucho.

D. bebnowania na mokro.
Zadanie 39.

Ktorg z wymienionych metod wytwarzania pokry¢ ochronnych stosuje si¢ do blach trapezowych,
przeznaczonych na pokrycia dachowe?

A. Cynkowanie elektrolityczne.
B. Cynkowanie ogniowe.

C. Platerowanie.

D. Oksydowanie.

Zadanie 40.

Ktora metod¢ oczyszczania powierzchni blachy zimnowalcowanej nalezy zastosowaé przed cynkowaniem

elektrolitycznym?
A. Polerowanie.
B. Piaskowanie.
C. Wytrawianie pasma blachy w roztworze kwasu i ptukanie w wodzie.
D. Wyzarzanie kregdéw blachy w atmosferze wodoru lub zdysocjowanego amoniaku.
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