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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie procesu odlewniczego
Oznaczenie kwalifikacji: M.37
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego™

. . Miejsce na naklejke z numerem
Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem o$rodka

M.37-01-19.06
Czas trwania egzaminu: 180 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2019
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejk¢ z numerem PESEL 1 z kodem o$rodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:
swoOj numer PESEL*,

— oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

— numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 8 stron i1 nie zawiera bledow. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos przez podniesienie rgki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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

Czas rozpoczecia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

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
nadzorujacego.

Po wuzyskaniu zgody zespolu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

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



Zadanie egzaminacyjne

Opracuj uproszczony rysunek surowego odlewu piasty przedstawionej na rysunku 1, wg PN-85/H-01550.

Odlew nalezy wykona¢ w klasie doktadnosci CT11, naddatki na obrobke skrawaniem RMA nalezy dobraé
dla stopnia naddatku H, zgodnie z norma ISO 8062. Do przygotowania form nalezy zastosowac klasyczna
mas¢ syntetyczng.

Wykonanie rysunku surowego odlewu rozpocznij od ustalenia ptaszczyzny podziatu formy. Plaszczyzna
podzialu powinna przechodzi¢ przez najwickszy przekrdj odlewu oraz odlew powinien by¢ umiejscowiony
w jednej potowce formy. Rozwigzanie zaznacz na rysunku 3.

Nastepnie korzystajac z tabel 1 1 2, dobierz stopien naddatku na obrébke skrawaniem RMA oraz wartos¢
pochylen odlewniczych (na plus). Stosujac kolor niebieski, oznacz plaszczyzne podzialu, a kolorem
czerwonym oznacz naddatki na rysunku konstrukcyjnym piasty. Nanie$§ na rysunek 3 komplet wymiarow
wraz z wartosciami tolerancji wymiarowych dla klasy doktadnosci odlewu CTI11 (tabela 3). Otwory
o $rednicy 10 mm nalezy wypemi¢. W tabeli rysunku 3 wpisz materiat, z ktérego wykonany jest odlew
1 pelne oznaczenie klasy odlewu.

Na podstawie danych z tabeli 4 oraz gabarytu surowego odlewu oblicz najmniejsze dopuszczalne wymiary
skrzynek formierskich. Przyjmij, ze w jednej formie bedzie wykonywanych 6 odlewow, a wlew
rozprowadzajacy (WR) o szerokos$ci 28 mm zostanie umieszczony symetrycznie mi¢gdzy odlewami (po trzy
na kazda strong¢ wlewu). W obliczeniach pomin wielko$¢ pochylen odlewniczych oraz przyjmij, ze zarys
wlewu nie wystaje poza zarys odlewoéw. Do obliczen minimalnych odleglosci przyjmij mas¢ odlewu 2 kg.
Nastepnie korzystajac z rysunku 2 dobierz wymiary typowych skrzynek formierskich prostokatnych.
Wysokos¢ skrzynki goérnej 1 dolnej jest identyczna. Wyniki obliczen najmniejszych dopuszczalnych
wymiarow oraz wymiary typowych skrzynek formierskich wpisz w puste wyrdznione pola tabeli 5.
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Imie i nazwisko Podpis Data .
Projekt XXXX XXXX XXXX Odlewnia YQ
Kreslit XXXX XXXX XXXX Materiat EN-GJL-250
Sprawdzit XXXX XXXX XXXX Klasa odlewu ISO 8062-CT11-RMA H
, Nazwa przedmiotu: Nr rysunku
Podziatka
1:1 PIASTA MR-23-2018/9

Rysunek 1. Rysunek konstrukcyjny piasty
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Tabela 1. Naddatki na obrobke skrawaniem RMA (wg PN-ISO 8062)

Najwiekszy wymiar Y mm

)

Naddatek na obrébke skrawanie, mm

Stopien naddatku na obrébke skrawaniem

powyzej do i witgcznie B C D E F G H J K
- 40 0,1 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,5 0,7 1,0 1,4
40 63 0,1 0,2 0,3 0,3 0,4 0,5 0,7 1,0 1,4 2,0
63 100 0,2 0,3 0,4 0,5 0,7 1,0 1,4 2,0 2,8 4,0
100 160 0,3 0,4 0,5 0,8 1,1 1,5 2,2 3,0 4,0 6,0
160 250 0,3 0,5 0,7 1,0 1,4 2,0 2,8 4,0 5,5 8,0

D Najwigkszy zewnetrzny wymiar odlewu po obrobce koncowe;j

Tabela 2. Pochylenia odlew6w wykonywanych w masach formierskich

Wysokosc H Wielkos$¢ pochylen, max
mm
powyzej do a° a, mm

- 20 3° 1
20 40 1°30° 1
40 60 1°30 1,5
60 100 1°15’ 2
100 150 1° 2,5
150 250 45’ 3,5

Tabela 3. System tolerancji wymiarowych (wg PN-ISO 8062) — fragment

Minimalny wymiar Pole tolerancji odlewu, mm
podstawowy surowego
odlewu, mm Klasa tolerancji odlewu CT
powyzej do i wtacznie 11 12 13
- 10 2,8 4,2 -
10 16 3,0 4,4 -
16 25 3,2 4,6 6
25 40 3,6 5,0 7
40 63 4,0 5,6 8
63 100 4,4 6,0 9
100 160 5 7,0 10
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Tabela 4. Najmniejsze dopuszczalne odleglosci miedzy odlewani, a poszczegolnymi elementami formy
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Masa pojedynczego odlewu, kg a b C d e f
do5 40 40 30 30 30 30

5:10 50 50 40 40 40 30

10+25 60 60 40 50 50 30

25+50 70 70 50 50 60 40

50+100 90 90 50 60 70 50
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Rysunek 2. Glowne wymiary typowych skrzynek formierskich w mm
(czarnymi punktami oznaczono wymiary zalecane)

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut

Ocenie podlega¢ bedg 2 rezultaty:
— uproszczony rysunek surowego odlewu piasty — Rysunek 3,

— wymiary skrzynek formierskich — Tabela 5.
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Imig i nazwisko | Podpis Data .
Odlewnia YQ
Projekt XXX XXX XXX
Kreslit XXX XXX XXX Materiat
Sprawdzit XXX XXX XXX Klasa odlewu
Podziatka | Nazwa przedmiotu: Nr rysunku
1:1 PIASTA

MR-23-2018/9

Rysunek 3. Uproszczony rysunek surowego odlewu piasty
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