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Instrukcja dla zdajacego
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11.

12.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 15 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¢
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Zadanie 1.

Techniczne normy zuzycia materiatow wsadowych w produkcji blach grubych

Rodzaj wsadu Norm:;ln(;;;tiycia k
Wlewki ze stali nieuspokojonej o masie ponizej 4 400 kg 1370+1470
WIlewki ze stali nieuspokojonej o masie powyzej 4 400 kg 1450+1540
Kesiska ptaskie na blachy o grubosci do 8 mm 1320+1350
Kesiska ptaskie na blachy o grubosci powyzej 8 mm 1180+ 1240

Oblicz na podstawie danych w tabeli minimalng mas¢ kesiska potrzebnego do wyprodukowania 2,5 t
walcowanej na goraco blachy o grubosci 7 mm.

A. 2950kg
B. 3100kg
C. 3300kg
D. 3375kg
Zadanie 2.

Ktory typ pieca do nagrzewania wsadu przed obrobka plastyczng przedstawiono na rysunku?

A. Samotokowy.
B. Komorowy.
C. Pokroczny.
drzwi
D. Obrotowy. " zatadowcze
] ]
R R OGO KR AR
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urzadzenia do podnoszenia
1 opuszczania torow jezdnych
Zadanie 3.
Ktore z wymienionych urzadzen nalezy zastosowa¢ do transportu na terenie kuzni wlewkoéw nagrzanych
w piecu wglebnym?
A. Wozek widlowy.
B.  Wozek platformowy.
C. Suwnice pomostowa kleszczowa.
D. Suwnic¢ pomostowa z chwytnikiem elektromagnetycznym.
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Zadanie 4.

Ktory rodzaj przenosnika, stosowanego do transportowania nagrzanego wsadu, przedstawiono na rysunku?

A. Tasmowy.

B. Plytowy.

C. Korytowy.

D. Rolkowy.
Zadanie 5.

Ktore urzadzenie pomocnicze, stosowane w procesie walcowania blach grubych, przedstawiono na rysunku?

A. Chtodni¢ rusztows.
B. Hydrauliczny zbijacz zgorzeliny. VAR LYy
Wy Lt Bl
C. Urzadzenie do wytrawiania powierzchni blachy. La ki
D. Urzadzenie do nanoszenia metalicznej powtoki ochronne;j. B »
Zadanie 6.

Odczytaj z wykresu zelazo-wegiel temperature, ponizej ktorej nie nalezy prowadzi¢ procesu kucia stali
o zawartosci 1% wegla. op

A
A, 800°C s -
B. 850°C o
C. 1150°C W 274447 o - T
' . 3 A AN 0 :
D. 1200°C g P / zakres temperatur kucia A/ D] ™
R AL I,
R X4 q/ YA A
=0 s
500
L
0 04 08 1,2 1,6 20

Zawartosc wegla, %
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Zadanie 7.

Zalecane czestotliwosci prgdu i czasy nagrzewania stali konstrukcyjnej

Srednica Czas nagrzewania w minutach, przy réznych czestotliwosciach pradu
w;alﬁu 50 Hz 500 Hz 1000 Hz 2500 Hz 8000 Hz

20 0,4
30 0,6 0,8
40 1,0 1,4
50 1,4 1,6 2,0
60 2,0 2,3

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

Na podstawie informacji zawartych w tabeli okresl czas nagrzewania preta stalowego o srednicy d = 80 mm
w induktorze zasilanym pradem o czestotliwosci 500 Hz.

A. 2,6 min
B. 3,2 min
C. 3,6 min
D. 4,2 min
Zadanie 8.

Na podstawie odczytu z wyswietlacza pirometru aktualnej temperatury wsadu w piecu okresl, o ile nalezy
dogrza¢ wsad jesli poczatkowa temperatura walcowania metalu powinna wynosi¢ 900 £10°C.

A. O okoto 325°C
B. O okoto 350°C
C. O okoto 420°C
D.

O okoto 875°C
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Zadanie 9.

Konserwacja
Kontrola po 10
Kontrola przy . . Regularna .
. codzienna Pierwszy . latach Tabela konserwacji
uruchamianiu konserwacja . P .
Lp. . na raz po wzglednie elementéw suwnicy
po montazu oczatku | 3 miesigcach po rz omostowe;j
lub remoncie pocza 3 12 miesigcach przy . P )
pracy remoncie
generalnym
1 X X Hamulec
2 X X Potaczenia sSrubowe
3 « « « Uz'ebl'enle wa’fu/ko’{a:
zuzycie, smarowanie
Wymiana oleju/smaru
4 X .
przektadniowego

Na podstawie fragmentu tabeli konserwacji elementéw suwnicy pomostowej okresl, ktory element suwnicy
lub parametr powinien by¢ sprawdzany najcze¢sciej.

A. Dzialanie hamulca.

B. Stan potaczen srubowych.

C. Poziom oleju przektadniowego.
D. Stopien zuzycia uzebienia watu.

Zadanie 10.

Ktore z przedstawionych na rysunkach wyrobow wykonuje si¢ metoda walcowania poprzeczno-klinowego?

o

Zadanie 11.

Okresl na podstawie rysunkow potwyrobow, ktorg metode zastosowano do ich wykonania.

Kucie swobodne.

Kucie matrycowe.
Wyciskanie przeciwbiezne.
Walcowanie pielgrzymowe.

SOow»
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Zadanie 12.

o

odlewanie

piec nozyca zespot walcarek chiodzenie zwijanie

IO
[eooo0000] IRV E_@
Yelellelte

usuwanie
zgorzeliny

Ktéry proces technologiczny przedstawiono schematycznie na rysunku?

A. Wytwarzania blach cynkowanych.

B. Wytwarzania blach profilowanych.

C. Zintegrowany proces produkcji rur ze szwem.
D. Zintegrowany proces produkcji tasm stalowych.

Zadanie 13.

Ktora cyfra oznaczono taczniki na schemacie kinematycznym walcarki?

oO0w

Zadanie 14.

Cyfra 1.
Cyfra 2.
Cyfra 3.
Cyfra 4.

Podstawowe przyczyny powstawania w gtowkach walcowanych szyn wad nazywanych ptatkami §nieznymi

to

oSOowp

niedostateczne usuwanie zgorzeliny w czasie walcowania 1 zbyt duze zuzycie walcow.
nadmiar wodoru w stali i zbyt szybkie chtodzenie wyrobu po obrobce plastyczne;.
zbyt duza szybkos$¢ walcowania i nadmierna chropowato$¢ walcow.

nieodpowiedni ksztalt wsadu 1 wtracenia niemetaliczne w stali.
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Zadanie 15.

Podstawowa przyczyna powstania wady blachy przedstawionej na rysunku to

0wy

Zadanie 16.

nieodpowiedni profil beczek walcow.
zbyt mata predkos¢ walcowania.
niecigglosci materialowe wsadu.

zbyt dtugi czas nagrzewania wsadu.

Odczytaj z wykresu, przy ktorej temperaturze nalezy rozpoczaé¢ kucie stali o zawartosci 0,5% wegla.

A.

B.
C.
D

Zadanie 17.

Okolo 1 110°C Temperatury kucia stali
Okoto 1 150°C | m— temperatura poczatku kucia = = = temperatura kofica kucia |
oto

Okoto 880°C ~

Okoto 850°C

900 " i

800

700

600

0 0,2 0,4 0,6 0,8 1,0 12

Zawartos¢ wegla, %

1.4

Masa odkuwki kutej swobodnie ma wynosi¢ 400 kg. Dobierz mas¢ materiatu wsadowego do wykonania
odkuwki, jezeli odpad na zgorzeling i obcigte konce wynosi 18% masy odkuwki.

oSawp

418 kg
436 kg
472 kg
482 kg
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Zadanie 18.

Wartosci i kolejnos¢ gniotéw do walcowania blach 14 x 2000 x 6000 mm

Wymiary pasma Srednica Sredni nacisk
. Temperatura | .
Nr ) ) » Ah walcow jednostkowy
grubosé szerokos¢ dtugosc A metalu
Przepustu mm D o Psr
mm mm m C
mm MPa
0 200 1600 2,5 - - - - -
1 183 1740 2,5 17 1,09 1034 1200 53
2 153 2070 2,5 30 1,19 1034 1197 53
3 113 2070 3,37 40 1,35 1034 1192 58
4 83 2070 4,60 30 1,36 1034 1183 63
5 60 2070 6,28 23 1,38 1034 1167 72
6 44 2070 8,56 16 1,36 800 1147 82
7 32 2070 11,77 12 1,38 800 1120 94,4
8 24 2070 15,70 8 1,33 800 1081 114,0
9 19 2070 19,83 5 1,26 800 1034 132,8
10 16 2070 23,55 3 1,19 800 985 146,4
11 14,5 2070 26,00 1,5 1,10 800 940 147,2
12 14,0 2070 26,91 0,5 1,04 800 900 133,2

Okre$l na podstawie tabeli, ktory gniot bezwzgledny nalezy zastosowaé w szOstym przepuscie przy
walcowaniu blachy o koficowej grubosci 14 mm.

A.
B.
C.
D.

Zadanie 19.

0,50 mm
1,04 mm
1,36 mm
16,00 mm

Wskaz narzgdzie pomiarowe, ktorego nalezy uzy¢ do sprawdzenia $rednicy wewngtrznej goracej odkuwki

kutej swobodnie.

Zadanie 20.

W karcie technologicznej okre$lono, ze Srednica walcowanych na goragco pretdéw powinna wynosi¢

b= 50f8;§ mm. Ktora z podanych $rednic pretow nie spelnia tego warunku?

SEoN- IS

49,70 mm
49,96 mm
50,05 mm
50,43 mm
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Zadanie 21.

Na ktérym rysunku przedstawiono wyroby wykonane metodg ttoczenia?

A B C. D

Zadanie 22.
Ktora metodg ksztattowania tasmy z proszkow metali przedstawiono na rysunku?

A. Walcowania. 2;

B. Wyciskania. '

C. Kucia na gorgco. [ ¥ E—

D. Prasowania kroczacego.

<Hp
silnik’

Zadanie 23.

Ktory rodzaj wsadu o przekroju kolowym nalezy stosowaé w procesie ciggnienia na zimno drutow stalowych

o $rednicy 2+4 mm?

A. Kesy.

B.  Wlewki.

C. Walcowke.

D. Prety kute.
Zadanie 24.

Ktéra substancj¢ nalezy zastosowac w procesie wytrawiana blach stalowych przed walcowaniem na zimno?

A. 45+50% roztwér HCI
B. 10+15% roztwor H,SO,
C. 25+30% roztwoér NaCl
D. 10+20% roztwér NaOH
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Zadanie 25.

Ktore z wymienionych urzadzen nadaje si¢ najlepiej do doktadnego i1 przeprowadzonego bez strat materiatu
pociecia arkusza blachy stalowej o wymiarach 1500 x 1000 mm i grubosci 1,5 mm na pasy o szeroko$ci
200 mm?

A. Nozyce gilotynowe.
B. Nozyce skokowe.
C. Pila tasmowa.
D. Pita tarczowa.
Zadanie 26.
Sruba regulacyjna
f 2R
FNY B 8
== e |

2 I It

/ : — e
=/ S|\ I
= =

Ktore narzedzie, stosowane w procesach obrobki plastycznej na zimno, przedstawiono na rysunku?

© ||

\@)

A. Ciagadto obrotowe, walcowo-rolkowe.

B. Matryce do wyciskania przeciwbieznego.

C. Ciagadlo sktadane profilowe, do drutow o przekroju kwadratowym.
D. Wykrojnik bez prowadzenia, do wycinania otworow kwadratowych.

Zadanie 27.

Ktory sposob ksztattowania wyrobdw z proszkdéw metali przedstawiono schematycznie na rysunku?

A. Wyciskanie wspotbiezne.
B. Prasowanie obwiedniowe.
C. Zageszczanie wibracyjne.
D. Prasowanie izostatyczne. Bk

;7
: S

tempel

Matryca

=

: Wypychacz
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Zadanie 28.

Odczytaj z wykresu, jaka powinna by¢ zawarto$¢ i rodzaj $rodka poslizgowego zastosowanego w procesie
prasowania, aby wytrzymatos$¢ na zginanie wypraski z proszku zelaza wynosita 14 +~ 14,5 MPa.

A.  0,15% stearynianu cynku. $
B. 0,5% stearynianu cynku. ok
C. 0,5% kwasu stearynowego. ]
w |
D. 1,0% stearynianu cynku. s nl
<
gt M
£
[S))
N 16+
g
c
N -
$
g 1
v
Pt
N
= nf
Fe+10% Fe+05% Fet015% Fe+05% Fe+05%
stearynianu stearynianu stearynianu kwasu grafitu
cynku cynku cynku stearynowego
Zaleznos¢ wytrzymatosci na zginanie wyprasek z rozpylanego
proszku Fe od rodzaju i zawartosci srodka poslizgowego.
Zadanie 29.
Wspotczynnik Rodzaj uzytego . .. . s
Lp. . . Rodzaj ciggnionego materiatu | Materiat ciggadta
P tarcia p srodka ) clag & a8
1. 0,01+0,05 mydto potasowe |stal niestopowa ok. 0,53% C wegliki spiekane
2. 0,03+0,04 mydto potasowe |stal niestopowa ok. 0,05% C wegliki spiekane
3. 0,075 olej rzepakowy aluminium stal narzedziowa
4, 0,149 olej maszynowy aluminium stal narzedziowa
5. 0,166 smar maszynowy |aluminium stal narzedziowa

Okresl na podstawie tabeli, ktory Srodek zastosowany podczas ciggnienia aluminium pozwala uzyskaé
najmniejsze tarcie mi¢dzy odksztalcanym materiatem i ciggadtem.

Smar maszynowy.
Olej rzepakowy.
Olej maszynowy.
Mydto potasowe.

Cowp
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Zadanie 30.

Przeznaczenie walcarki Maksymalna
Lp. | Rodzaj walcarki i uktadu Materiat Grubosc Grubosc DfugosF pred osc.
wsadu wyrobu beczki, walcowania
walcowany
mm mm mm m/s
1 Uktady ciagfe stal, aluminium 2:4 nie mniejniz |y 5150 5:20
‘ 3-klatkowe kwarto ! ) 0,6+0,7 '
2. Ukfady ciagte stal, aluminium 2:3,7 0,3:2,6 do 2150 do 20
4-klatkowe kwarto
3.  Ukfady ciagte stal 2:23 0,15:0,38 do 2185 do 40
5- i 6-klatkowe kwarto
4, Walcarki 6-walcowe stal 2+6 > 0,02 do 1000 do 7,0
5 Walcarki 20-walcowe stal 0,15+3,0 0,002+0,7 do 2000 do 10

Okresl na podstawie tabeli, ktore z wymienionych urzadzef walcowniczych nalezy zastosowa¢ do
walcowania z wsadu o grubos$ci 3,5 mm blachy o grubosci 0,25 mm 1 szerokosci 1800 mm.

A. Walcarke 6-walcowa.

B. Walcarke 20-walcowa.

C. Uklad walcarek kwarto, ciagty, 5-klatkowy.
D. Uktad walcarek kwarto, ciagty, 4-klatkowy.

Zadanie 31.

Przedstawiona na rysunku wada wyrobu tloczonego to

B
A. uszy. —PP
B. fakdy. "1
C. wypuklosc.
D. wichrowatosc¢.
g L
Zadanie 32.

Ktora obrobke cieplng nalezy zastosowa¢ po naweglaniu?

A. Przesycanie i starzenie.

B. Wyzarzanie odprezajace.

C. Wyzarzanie sferoidyzujace.

D. Hartowanie 1 niskie odpuszczanie.

Zadanie 33.

Ktore wyzarzanie przeprowadza si¢ jako wyzarzanie miedzyoperacyjne w procesie wielostopniowego
ciaggnienia drutow stalowych?

A. Ujednorodniajace.
B. Rekrystalizujace.
C. Odprezajace.

D. Zupehne.
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Zadanie 34.

Ktore urzadzenie do nagrzewania wyrobow w procesie obrobki cieplnej przedstawiono na fotografii?

A. Nagrzewarke elektrokontaktowa. p
B. Piec elektryczny wglebny.
C. Piec oporowy.

D. Induktor.

Zadanie 35.

Dobierz na podstawie tabeli taki osrodek chlodzacy, ktory przy obrébce cieplnej wyrobow stalowych
zapewnia w pierwszym okresie chtodzenia szybkos$¢ powyzej 130°C/s, a w drugim okresie szybkosé

. .m0
chtodzenia nie wigksza niz 30°C/s. Szybkosé chiodzenia w °C/s
A. Plyty miedziane. Osrodek chtodzacy w zakresie temperatur
B. Woda destylowana. SSlose U e
C. Olei transformatorow Woda o temperaturze 74°C 30 200
) J ] Y- Woda destylowana 250 200
D.  Olej mineralny maszynowy. Emulsja oleju w wodzie 70 200
Olej mineralny maszynowy 150 30
Olej transformatorowy 120 25
Ptyty miedziane 60 30
Zadanie 36.
Odczytaj z tabeli do jakiej minimalnej temperatury nalezy nagrzaé stal 50S2 przed hartowaniem.
[e]
A. 880°C Znak stali Tempera?ur? Temperatflrao
B. 860°C hartowania, °C odpuszczania, °C
C.  460°C SK5, SW12, SW7M 1180+1200 550+560
) 60SGH, 50HS, 50HF 840860 470+480
D. 450°C . .
70,75,80, 85 820+840 470+480
50S2, 5552, 60S2 860+880 450+460
N7E, N5, N6, N7 790+810 180+190
N8, N8E, N9, N9E, 780+800 180+190
N10E, N10, N11 770+790 170+180
N12E, N12 760+780 170+180
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Zadanie 37.
Odczytaj z wykresu, jak dtugo nalezy nagrzewac obrabiany cieplnie element w induktorze zasilanym pradem
o czgstotliwosci 450 kHz, jesli zahartowana warstwa powinna mie¢ grubos¢ 3,5 mm

A. Okolo4s 60
B. Okolo5s 2
C. Okolo10s ;’g
D. Okoto 20 s
20 /
400V

“ A
370 Y/
N N
97 §3/
/ i@"
5 / OAYVARY.
/ S/ ofH
/ Al
f\

o~
N

/ 2 3 4 6810
Glebokos¢ warstwy mm

Wptyw czasu nagrzewania i czestotliwosci
pradu na gtebokosc¢ zahartowanej warstwy

Zadanie 38.

Do usuwania ptytkich wad powierzchniowych duzych odkuwek stosuje si¢

A. szlifowanie.

B. wytrawianie.

C. Dbebnowanie na sucho.
D. begbnowanie na mokro.

Zadanie 39.

Ktory rodzaj powtoki ochronnej naktada si¢ na blachy cienkie przeznaczone na pokrycia dachowe 1 karoserie
samochodowe?

Cynowa.

Niklowa.

Cynkowa.

Aluminiowa.

SOw>
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Zadanie 40.

Terminy wykonywania przeglgdow konserwacyjnych urzgdzen transportu bliskiego

X . Termin przegladu konserwacyjnego

Lp. Urzadzenie transportu bliskiego co30dni | co60dni | co90dni | co 180 dni
1. Wciggniki i wciggarki z napedem recznym X
2. Suwnice ogdlnego przeznaczenia z napedem recznym X
3. Zurawie z napedem recznym X
4, Podesty ruchome przejezdne X
5. Podesty ruchome stacjonarne X
6. Podesty ruchome zatadowcze X
7. Podesty ruchome masztowe X

Okresl na podstawie tabeli, co ile dni nalezy wykonywa¢ przeglady konserwacyjne podestow ruchomych
przejezdnych.

A. Co 30 dni.
B. Co 60 dni.
C. Co90 dni.
D. Co 180 dni.
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