Pobrano z arkusze24.pt
CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu
EGZAMINACYJNA rozpoczgcia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie procesu odlewniczego
Oznaczenie kwalifikacji: MG.37

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy

) . Migjsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajgcego PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut. MG.37-01-21.01-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2021
CZESC PRAKTYCZNA PODSTAWA;BF:?GRAMOWA

Instrukcja dla zdajgcego

1

2

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swéj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem osrodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miegjscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

swoj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikacji,

- numer zadania,

- numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 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 | zakonczenia pracy zapisze w widocznym migjscu przewodniczacy 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 zespolu nadzorujgcego mozesz opuscic¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne

Przedstawiony na rysunku 1 detal ze stopu CuSn12-C zaplanowano wykona¢ przy uzyciu metody
wytapianych modeli w klasie doktadnosci ISO 8062-CT11-RMA E.

Zidentyfikuj powierzchnie odlewu podlegajgce obrobcee i skoryguj ich wielkos¢ uwzgledniajgc naddatek na
obrobke skrawaniem. Nastepnie oblicz wymiary wneki nowej, aluminiowej matrycy modelowej Pnom Oraz pola
tolerancji kazdego z wymiaréw APw wiedzac, ze w zakladzie na modele wykorzystywane sg masy oparte na
wosku angielskim WA — 74101, formy ceramiczne typu Vp-D.

Przyjmij naddatek na zuzycie matrycy z = 0,4 mm.

Wyniki obliczen w [mm] umies¢ w tabeli 6 z doktadnoscig do +0,01 mm. Pamigtaj, aby przed przystgpieniem
do obliczen okreslic jaki rodzaj skurczu (swobodny czy hamowany) jest zwigzany z kazdym wymiarem.

Tabela 1. Naddatki N na obrobke skrawaniem (wg PN-ISO 8062)

Najwiekszy Naddatki na obrobke skrawaniem w mm
wymiar’ w mm Stopien naddatku na obrobke skrawaniem
powyzej doi wilgcznie A? B2 Cc 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 03 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 08 1,1 1,5 2,2 3.0 | 40 6,0
160 250 0,3 0,5 0,7 1,0 1,4 2,0 2,8 4,0 5,5 8,0
250 400 0,4 0,7 0.9 1,3 1,8 2,5 3,5 5,0 7,0 [ 10,0
400 630 0,5 0,8 1,1 1,5 2,2 3,0 4,0 6.0 9,0 | 12,0
630 1000 0,6 0,9 1,2 1,8 2,5 3,9 5,0 7,0 | 10,0 | 14,0
1000 1600 0,7 1,0 1,4 2,0 2,8 4,0 55 8,0 | 11,0 | 16,0
') Najwiekszy zewnetrzny wymiar po koncowej obrobce
2) Stopnie A i B powinny by¢ stosowane tylko w szczegdlnych przypadkach, np. w produkcji seryjnej,
w ktorej oprzyrzadowanie modelowe, proces odlewania i proces obrébki odniesiony do poszczegdlnych
powierzchni i powierzchni bazowych oraz innych zostat uzgodniony pomigdzy zamawiajgcym a
producentem.
Tabela 2. System tolerancji wymiarowych AL (wg PN-ISO 8062)
Minimalny wymiar Pole tolerancji odlewu w mm
podstawowy surowego
odlewu Klasa tolerancji odlewu CT
powyzej iwiggz ol 28| als |6 | 7|8 |09 |10]11]12
- 10 0,09 10,13 |1 0,18 | 0,26 | 0,36 | 0,52 | 0,74 | 1,0 1,5 2,0 2,8 4,2
10 16 0,1 014 ] 02 1028 | 038 | 054 | 0,78 | 11 1,6 2,2 3,0 4.4
16 25 011 1015|022 | 03 | 042|058 | 082 | 12 [ 21,7 | 24 3.2 4.6
25 40 012 ) 0,17 | 0,24 | 0,32 | 0,46 | 064 | 09 1,3 1.8 2,6 3,6 5,0
40 63 0,13 [ 0,18 | 0,26 | 0,36 | 0,5 0,7 1,0 1,4 2,0 2,8 4,0 5,6
63 100 014 ] 02 | 028 | 04 | 056 | 0,78 | 1.1 1.6 2,2 3.2 4.4 6.0
100 160 0151022 | 03 [ 044 | 062 | 0,88 | 1,2 1,8 2,5 3,6 5,0 7,0
160 250 - 0,24 | 0,34 | 0,5 0,7 1,0 1.4 2,0 2.8 4,0 5,6 8.0
250 400 - - 04 1056|078 ] 1.1 1,6 2,2 3.2 4.4 6.2 9,0

Tabela 3. Wartosci liczbowe skurczu U wybranych stopéw przeznaczonych na odlewy precyzyjne

Skurcz swobodny Skurcz hamowany
Stop w mm/1 mm w mm/Tmm
Umax Umln Umax Umln
Stop aluminium 0,0115 0,010 0,0085 0,0075
Stop miedzi 0,0155 0,0145 0,012 0,011
Staliwo 0,020 0,018 0,017 0,015
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Tabela 4. Wartosci liczbowe skurczu Uy mieszanek modelowych
Mieszanka

Skurcz swobodny Skurcz hamowany
modelowa wmm/1 mm w mm/imm
UMmax UMmin UMmax UMmin
Stearyna, parafina | 9001:0,0012 | 0,0007:0,0008 | 0.0003+0.0004 | 0,00015+0,0002
Wosk angielski
WA-74101 0,00045 0,00035 0,00015 0,00012
Tabela 5. Wartosci rozszerzalnosci Rr form ceramicznych w fazie ich zalewania cieklym metalem
Rozszerzenie maksymalne Rozszerzenie minimalne
Typ formy w mm/1 mm w mm/1 mm
RFm I:'Fmin
Is-A 0,0155 0,0145
lls-B 0,0045 (mulit, silimanit, AlzO3); 0,0035 (mulit, silimanit, AlzO3);
0,006 (piaski cyrkonowe) 0,0045 (piaski cyrkonowe)
lllp-C 0,010 0,004
IVp-C 0,014 0,009
Vp-D 0,015 0,014
Vip-D Jak lls-B Jak lls-B
Vllp-D Jak lls-B Jak lls-B
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Zaleznosci do obliczen wymiaréw i odchytek wymiarowych matrycy modelowej

1. Nominalny wymiar matrycy Pnom

gdzie:

Prom= Lnom + Us+ Ume Rrer

Loom - Nnominalny wymiar surowego odlewu (rysunek 1)

Ues - sredni skurcz odlewu (tabela 3)
Ums - Sredni skurcz modelu (tabela 4)
Res - srednie rozszerzenie formy ceramicznej (tabela 5)

2. Odchytka wykonawcza matrycy APw

gdzie:

APw=AP -z

z - naddatek na zuzycie matrycy
AP - odchytka catkowita wykonania matrycy
AP= AL-AU-AUm-ARF
AL - odchytka catkowita wykonania odlewu (tabela 2)
AL = Limax - Lmin
AU - odchytka catkowita skurczu odlewu (tabela 3)
AU = Umax - Unin
AUn - odchytka catkowita skurczu modelu (tabela 4)
AUm = Unmax = Untmin
ARF - odchytka catkowita rozszerzania formy ceramicznej (tabela 5)

ARF = Rrmax - Rrmin
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:
— obliczone wymiary surowego odlewu,
— zidentyfikowany rodzaj skurczu,
— obliczone wartosci skurczu odlewu i modelu oraz rozszerzenia formy ceramicznej,
— obliczone wymiary Prom i pole tolerancji APw matrycy modelowe;.
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Tabela6. Wyniki obliczen

Wymiar 11 12 d1l d2 d3
L — wymiar detalu (z rysunku 1)
N — naddatek na obrobke
skrawaniem
LI‘IOI‘T’I
Rodzaj skurczu*
Lmax
Wymiary odlewu Lo
min
AL
Umax
Umin
Skurcz odlewu
AU
U
Unimax
UnMimin
Skurcz modelu
AUwm
UM s
RFmax
Rozszerzenie formy R emin
ceramiczne] AR
Rr &
PI‘IOI‘I’I
Wymiary matrycy
: AP
modelowej
APw
* wstaw oznaczenia: s — swobodny (dla wymiarow zewnetrznych), h — hamowany (dla wymiarow

wewnetrznych)
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