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tanag.  Organizacja i nadzorowanie procesu odlewniczego
ity M.37
Numer zadania: 01
Kodarusza:  M.37-01-16.05
Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezuliat 1: Rysunek surowego odlewu tulei
Na rysunku surowego odlewu:
A1 powierzchnia podziatu formy w odlegtosci 60 mm od podstawy tulei, oznaczona linia
o kreska-kropka
R12 umieszczone sa symbole dolnej | gérnej czesci odlewu oraz linia wyznaczajaca powierzchnie
o podziatu formy oznaczona na koncach krzyzykami
R.1.3 wykonany linig ciggta zarys odlewu przed obrobka skrawaniem (z naddatkami na cbrobke)
narysowany w zarysie surowego odlewu ksztalt odlewu po obrébece skrawaniem,
R1.4 . . ! .
z zastosowaniem linii kreska-dwie kropki-kreska
BAS5 naddatki na obrabke skrawaniem narysowane liniami o gestosci dwa razy wigksze|
o w poréwnaniu do kreskowania pozostate] powierzchni przekroju tulei
RA16 wypeinienia otwordw o grednicy 14 mm, oznaczone przy uzyciu kreskowania o podwajnej
o gestosci
podane sa wymiary okreslajace wielkos¢ naddatkdw na obrobke skrawaniem na powierzchni
R17 gornej i dolnej oraz na powierzchniach wewnetrznych odlewu tulei — 2,8 mm Uwaga:
o wielkos¢ naddatkow na powierzchni gornej oraz powierzchniach wewneirznych moze byc
powigkszona o 50%
R.1.8 oznaczone s3 pochylenia scian przy zastosowaniu kreskowania o podwojonej gestosci
R.1.9 podane sa wymiary okreslajace pochylenia Scian tulei
R.1.10 _|naniesione sa niezbedne wymiary do wykonania tulei
R.2 Rezultat 2: Formularz zapiséw fotografii dnia pracy
Zawiera zapisy:
A2.1 symboli grup czynnosci w kolumnie 6, formularza w kolejnosci wierszy: PZ; R; W; F; W; F; W;
v P;W; O, F; W; R, W; O; W; PZ; R (zapisane jest co najmniej 12 symboli grup)
oznaczen sktadnikow normy czasu w kolumnie 7, formularza w kolejnosci wiarszy: tpz; brak
R2D (lub kreska); tw: tr; tw; tr; tw. brak (lub kreska); tw; to; tr; tw; brak; tw; to; tw: tpz; brak (lub
kreska) (zapisane jest co najmniej 12 oznaczer skfadnikow normy czasu)
R.2.3 ilosci wykonanych form - 24 sziuki
R.2.4 sumy czasow wykonania form - 396 minut
R.2.5 sumy czasow przygotowawczo-zakonczeniowych - 15 minut
R.2.6 sumy czasow na potrzeby fizjologiczne - 23 minuty
R.2.7 sumy czasow obslugi stanowiska - 13 minut
R.2.8 sumay strat czasu - 33 minuty
R.2.9 jednostkowego czasu wykonania formy -18 minut
R.3 Rezultat 3: Obliczone minimalne wymiary skrzynek formierskich
Whpisane wyniki obliczen minimalnych wymiarow:
R.3.1 diugosci skrzynek formierskich: 644 mm
R.3.2 szerokosci skrzynek formierskich: 600 mm
R.3.3 wysokosci gérnej skrzynki: 95,6 mm
R.3.4 wysokosci doinej skrzynki: 110 mm
R.4 Rezultat 4: Glowne wymiary skrzynek formierskich
W tabeli wpisane sa dobrane wymiary:
R.4.1 L =800 mm
R.4.2 C =920 mm
R.4.3 B =630 mm
R.4.4 Hg =100 mm lub 125 mm
R.4.5 Hd = 125 mm
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Rysunek surowego odlewu tulei (przykiadowe rozwigzanie)




