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1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 15 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgto$
przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

2. 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 uzyskac 1 punkt.

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

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI diugopisem lub piérem z czarnym tuszem/

atramentem.

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

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

NNk W

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Wybierz wilasciwa odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajaca jej litera — np., gdy wybrate$
odpowiedz ,,A’:

| SECIC D

11. Staraj si¢ wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli si¢ pomylisz i1 btgdnie zaznaczysz odpowiedz,
otocz ja kotkiem 1 zaznacz odpowiedz, ktdrg uwazasz za poprawna, np.

COINCRECEN |

12. 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, Zze oddajesz przewodniczacemu zespolu nadzorujacego tylko KARTE ODPOWIEDZI.

Powodzenia!

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



Zadanie 1.

Ktora komorka organizacyjna odlewni wykonuje fotografie dnia roboczego?

A. Sekcja plac.

B. Dzial obstugi klienta.

C. Dziat utrzymania ruchu.
D. Sekcja normowania pracy.

Zadanie 2.

Ktory dzial odlewni zajmuje si¢ produkcja wyrobow przedstawionych na rysunku?

A. Rdzeniarnia.

B. Modelarnia.

C. Formiernia.

D. Topialnia.
Zadanie 3.

Opracowanie kwartalnych planow produkcyjnych odlewni nalezy do zadan

A. dziahu kontroli produkcji.

B. sekcji normowania pracy.

C. dziahu gléwnego technologa.
D. komorki planowania produkcji.

Zadanie 4.
Formiernia podczas jednej zmiany zuzywa 2 000 kg bentonitu. Ile ton tego materiatu nalezy zaméwic, aby
zapewni¢ 14-dniowy zapas, jesli formiernia pracuje w systemie dwuzmianowym?

A. 24t
B. 28t
C. 48t
D. 56t
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Zadanie 5.

Podczas wytopu staliwa w piecu elektrycznym lukowym stosowane jest wapno palone w ilosci 2%
w stosunku do masy wsadu metalowego. Oblicz, ile wynosi jego zuzycie po przeprowadzeniu 5 wytopow

w piecu o pojemnosci 10 Mg.

A, 200ke
B. 500 kg
C. 1000kg
D. 2000kg

Zadanie 6.

Liniat suwmiarkowy poziomy przedstawiono na rysunku oznaczonym literg

Zadanie 7.

Na rysunku przedstawiono sprawdzian do kontroli
prostopadtosci osi otworu do ptaszczyzny.
wspotosiowosci otworow.

ptaskosci powierzchni.

pochylenia $cian.

Cowp
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Zadanie 8.

Powstawanie wad odlewniczych w postaci wypchnie¢ i guzow mozna wyeliminowaé poprzez
A. zmian¢ konstrukcji wykonywanego odlewu.
B. zwigkszenie wilgotno$ci masy formierskiej.

C. réwnomierne zageszczenie masy w formie.
D. wysuszenie kadzi odlewniczej.

Zadanie 9.
Aby zapobiec powstawaniu wady niedolew nalezy przede wszystkim

A. zastosowac ochtadzalniki zewngtrzne.

B. prawidtowo oczysci¢ ciekty metal z zuzla.

C. podwyzszy¢ temperaturg zalewania ciektego metalu.

D. zmniejszy¢ luzy migdzy rdzennikiem i znakiem rdzeniowym.

Zadanie 10.

Na rysunkach przedstawiono

A. skrzynki formierskie.
B. plyty modelowe.

C. rdzennice.

D. kokile.
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Zadanie 11.

Na podstawie rysunku okres$l twardo$¢ gérnej powierzchni formy.
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Zadanie 12.

Uktad wlewowo-zasilajacy oznaczono na rysunku kolorem

A. czerwonym. ’\ - ’
S o r3) = = = 0
B. niebieskim. o | =2 =130 A
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C. zielonym. 55 : o
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Zadanie 13.

Na rysunku kolorem zielonym przedstawiono oznaczenie

A. naddatkéw na obrobke skrawaniem.
B. ochladzalnika zewnetrznego.

C. rdzennikow.

D. nadlewu.
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Zadanie 14.

Srednia warto$¢ skurczu hamowanego i swobodnego odlewéw staliwnych

Rodzaj odlew Skurcz odlewniczy (%)
hamowany swobodny
Odlewy ze staliwa weglowego i niskostopowego 1,5 1,9
Odlewy ze staliwa chromowego wysokostopowego 1,2 1,4
Odlewy ze staliwa ferrytyczno-austenitycznego 1,7 2,1
Odlewy ze staliwa austenitycznego 1,8 2,2

Na podstawie tabeli okresl §redni skurcz swobodny staliwa GX30CrSi7.

A, 1,2%
B. 1,4%
C. L,9%
D. 2,2%

Zadanie 15.

Naddatki na obrahke skrawaniem (mm)
Najwickszy wymiar gabarytowy - - )
odlewu po obribee kolcowej
G, um I Stopien naddatku na obrabkg skrawaniem
| doi i . I | . .
powy dejf wigcunie | A i B C D E I F G H J K
0 o [ ool 02 | 03 04 | 05 0.5 0.7 | 1.4
| | |
40 63 : L% I e 0.3 0 0.4 1.5 0.7 I 1.4 2
63 100 | 02 | 03 0.4 0.5 0.7 [ 1.4 2 2.8 4
| |
100 160 | 03 | 04 | 05 08 1.1 15 | 22 3 4 6
160 50 | 03 | 05 | 07 | 14 2 2.8 4 5,5 8
|
250 400 | 04 0.7 (L9 I.3 1.8 2.5 3.5 5 7 10
400 630 | 0.5 0.8 1.1 1.8 2,2 3 4 6 9 12

Na podstawie tabeli wskaz warto$¢ naddatkow na obrobke skrawaniem dla odlewu tulei o najwigkszym
wymiarze gabarytowym 135 mm wykonywanym w klasie ISO 8062-CT11-RMA E.

A. 0,7 mm
B. 1,]1 mm
C. 1,4mm
D. 1,5mm
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Zadanie 16.

Na rysunku przedstawiono uktad wlewowy

0wy

Zadanie 17.

zwykly.

klinowy.

syfonowo-stopniowy.

syfonowo-deszczowy.

I

Wlew glowny okragly WGo

wyciqg z normy PN-H-54231:2000

Wymiar, mm
dy Powierzchnia L do
: kroju F,
S 2::;’ wee | g4 200 400 600 800
| .
' 2,4 17
f |~ 2,6 18
3,0 20
, 4,0 22 | di=d+4 | d;=d+5 | d;=d+6 | dj=d+7
11 s 5,0 25
L& 6,0 28
8,0 32
Oblicz s$rednice d; wlewu glownego okraglego o dlugosci L = 500 mm 1 powierzchni przekroju
Fywg,=4,65 cm?
A. 25mm
B. 26 mm
C. 29mm
D. 31 mm
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Zadanie 18.

Na rysunku przedstawiono przewozng kadz odlewnicza

A. zwykla.

B. begbnowa.
C. syfonowa.
D. zatyczkowas.

Zadanie 19.

Wybijanie odlewoéw z form wykonuje si¢ przy uzyciu
A. kraty wstrzagsowe;j.
B. kruszarki udarowe;.

C. prasy hydrauliczne;.
D. oczyszczarki pneumatyczne;.

Zadanie 20.
W metodzie strumieniowej wirnikowej do oczyszczania powierzchni odlewow wykorzystuje si¢ srut

zeliwny.
miedziany.
aluminiowy.

oO0wy

polimerowy.
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Zadanie 21.

Gléwne wymiary znakéw rdzeniowych

wyciqg z normy PN-H-55010:2000

Wysoko$¢ pionowych znakéw rdzeniowych dolnych form suszonych i wilgotnych
mm
Wymiar nominalny H
Dlub L b do 50 powyzej 50 do | powyzej 150 do | powyzej 300 do
2 150 300 500
powyzej do h
50 100 25 35 50 70
100 200 30 30 40 60
200 300 35 35 40 50
Odmiana T —— -
e s Wysokos¢ pionowych znakéw
rdzeniowych gornych form
suszonych i wilgotnych, mm

h h;
20 1s

25

_Udmiana I 30
20

At — 35
QST J 40 25
—t 50 30
b 60 35

Na podstawie tabeli okresl wysoko$¢ pionowych znakéw rdzeniowych goérnych dla rdzenia o $rednicy
nominalnej 140 mm 1 wysokosci 280 mm.

A. 20 mm
B. 25mm
C. 30mm
D. 40 mm
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Zadanie 22.
Wlew rozprowadzajacy trapezowy WRt

wyciqg z normy PN-H-54231:2000

Numer wlewu Powierzchnia przekroju, 3 b ]
: Fure
Nrwee i
% cm mm
= 9 3,0 18 15 18
a 10 4,0 21 18 | 21
H >0 23 | 20 | 23
b
) > 3.0 15 | 11 | 23
Q_'ﬁ
= 53 4,0 18 13 | 26
|
a 54 5,0 20 14 | 30

Na podstawie tabeli odczytaj numer wlewu Nryg, dla wlewu rozprowadzajacego trapezowego o powierzchni
przekroju Fyr,= 3,8 cm” i wysokosci A~ 1,5a

A. NrWRt 9
B. NrWRt 10
C. NrWRt 53
D. NrWRt 54
Zadanie 23.

Okresl srednice sruby d; do polaczenia plyty podformowej z modelem o wymiarach gabarytowych

150 mm % 550 mm (L x B).
Wymiary wezlow polaczen modeli z plyta podformowa, mm

A. M6 z -
_ Sredni
B. M8 "” wymiar modelu
C. MI10 N <3 L+B d;
D. MI12 I 2
e do 160 M6
N
‘ 160+250 M8
b
, / 250+400 M10
400+630 M12

Strona 10 z 15



Zadanie 24.

Na rysunku nadlew oznaczono cyfra

1
2
3
4

<muA

Zadanie 25.

Na rysunku warstwe wykonang z masy Shawa oznaczono cyfra

\
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Zadanie 26.

ARRRURRY

2o

A. wypychacz.

B. korpus.
odlew.
rdzen

Na schemacie kokili cyfrg 1 oznaczono
C
D.
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Zadanie 27.

Komorg ci$nienia maszyny zimnokomorowej oznaczono na rysunku cyfra

A, 1
B. 2
C. 3
D. 4
Zadanie 28.

Na rysunku cyfra 1 oznaczono

Y 2
T

|
|
St 4

N

A. krazek nadmiaru metalu.
B. uklad wlewowy.
C. wypychacz.
D. odlew.
Zadanie 29.
Na podstawie tabeli wskaz mase na rdzenie utwardzane CO, dla odlewéw staliwnych.
A. Mrl _ Skfadniki, cz. wagowe
B. Mr2 Oznaczenie —
) Osnowa Materiat wigzacy
C. Mn3 . S
Mrl Piasek kwarcowy z regeneratem — 100 Zywica fenolowa — 5
D. Mr4

Mr2 Piasek kwarcowy z regeneratem — 100 Szkto wodne — 7
Mr3 Piasek chromitowy — 100 Bentonit—4
Mr4 Szamot odlewniczy — 75+83 Glina kaolinowa — 12+15
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Zadanie 30.

Na podstawie tabeli oblicz czas wykonania robdt tokarskich dla zawiasowej kokili wspornika o wymiarach
gabarytowych LxBxH réwnych 400%340x390 mm.

A. 20h
Wymiary
B 75h gabarytowe Norma czasu
C. 150h mm
D. 300h , 1
I I czas 1 !
czas ‘ |
opraco- L.
opraco- . czas zuzycie
i wania wykona- | materia-
L | B | H ] techno- s
i konstru- I . nia hu
i logicz-
kcyjnego h kg
h nego |
i h ]
i
135 | 170 | 120 | 20 | 12 114 | 22
260 | 260 | 220 33 i 16 148 38
310 | 300 | 180 35 i 17 210 45
400 | 340 | 390 40 | 20 300 120
600 | 370 | 300 | 50 . 25 I 350 i 155
[ i
Podziat czasu:
Opracowanie konstrukcyjne: projektowanie 40%, deta-
lizowanie 30%, kopiowanie 20%, kontrola rysunkow
10%.
Opracowanie technologiczne: opracowanie dokumen-
: tacji 35%, wykonanie pomocy 65 %.
i f Wykonanie kokili: roboty tokarskie 25%, frazerskie
o L i strugarskie 25%, szlifierskie 2%, wytaczanie 3%, ro-
boty slusarskie 35 %, inne 10%.
Zadanie 31.

Zdolnos¢ masy do odprowadzania pary wodnej 1 gazdéw powstajagcych w formie w wyniku cieplnego
oddzialywania ciektego metalu na maseg to

A. plynnosc.

B. wilgotnos$¢.

C. Scieralnosc.

D. przepuszczalnos¢.

Zadanie 32.
Pomiar najnizszej temperatury, w jakiej nast¢puje spiekanie poszczegélnych ziaren masy formierskie;j,
przeprowadzany jest w celu oznaczania

A. pecznienia.

B. ziarnistosci.

C. ogniotrwatosci.
D. higroskopijnosci.
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Zadanie 33.
Na rysunku przedstawiono ksztaltke laboratoryjng walcowa z masy formierskiej uzywana do badan
wytrzymato$ci na

A. rozciaganie.
B. skrecanie. 1
C. Sciskanie. +
D. zginanie. P
230208 _
Zadanie 34.

Na rysunku przedstawiono suszarke pospieszna trdjstanowiskowg stosowang do oznaczania

A. koloidalnosci. |
wilgotnosci. I

B. . i
C. $cieralnosci. ‘ @
D : _

ptynnosci.

YIS 17 V7w s e,
7 e A
H ’

Zadanie 35.

Na rysunku kolorem czerwonym zaznaczono wad¢ odlewnicza typu

A. zaprészenie.
B. niedolew.
C. zalewka.

D. strup.
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Zadanie 36.

Do ktorej grupy wad odlewniczych naleza peknigcia na gorgco?
A. Ksztaltu.
B. Wewngtrzne.

C. Przerwy ciagtosci.
D. Powierzchni surowe;.

Zadanie 37.

W celu zidentyfikowania wady strup nalezy wykonaé
A. pomiary ultradzwickowe.
B. ogledziny zewnetrzne.

C. Dbadania radiologiczne.
D. badania magnetyczne.

Zadanie 38.

Na rysunku przedstawiono

A. defektoskop ultrasonograficzny.
B. defektoskop magnetyczny.
C. sondg rentgenowska.
D. sonde pradowirowa.
Zadanie 39.

Sktonnos¢ zeliwa do zabielen to wlasciwos$¢ technologiczna zwigzana z

A. krzepnigciem eutektyki cementytowe;.
B. wydzielaniem si¢ pecherzy gazowych.
C. powstawaniem napre¢zen cieplnych.

D. tworzeniem si¢ jam skurczowych.

Zadanie 40.

Przedstawione na rysunku urzadzenie do przygotowywania zgtadow metalograficznych to

A. przecinarka.
B. szlifierka.
C. polerka.

D. praska.
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