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Wypetnia egzaminator

. . * N
Kod osrodka — Numer PESEL zdajgcego stanowiaka

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzienn Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

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



Egzaminatorze!

Oceniaj prace zdajgcych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
Stosuj przyjete zasady oceniania w sposéb obiektywny.

Jezeli zdajgcy, wykonujgc zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozgadane rezultaty uzyskuje w inny sposob niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztukg w zawodzie, to nadal oceniaj zgodnie z kryteriami
zawartymi w zasadach oceniania. Informacje o tym, ze zasady oceniania nie przewidujg zaistniatej sytuacji, przekaz niezwtocznie w formie
pisemnej notatki do Przewodniczgcego Zespotu Egzaminacyjnego z prosbg o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzgdzona odrecznie w trybie roboczym.

Informuj przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego o wszystkich nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczegdlnosci
0 naruszeniach przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielnosci w wykonaniu zadania przez zdajgcego.
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Numer
stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jjezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jeZeli
nie spetnit

Rezultat 1: Sporzgdzona masa formierska

1

Odwazony gips formierski 1,5 ( £0,05 ) kg

2

Dodana do gipsu formierskiego woda zdemineralizowana w ilosci 0,6 ( £0,05 ) |

3

Masa formierska prawidtowo wymieszana - jednolita i bez grudek

Rezultat 2: Wykonana forma

1

Prawidtowo przymocowane modele odlewow do wlewdw doprowadzajgcych

Prawidtowo przymocowany wlew gtéwny do podstawy formy

Prawidtowo przymocowane modele z wlewani doprowadzajgcymi do wlewu gtéwnego

Prawidtowo ustawiona i uszczelniona obudowa formy

Prawidtowo zalana forma masg gipsowg (forma wypetniona, ale nie przelana, spokojne wypetnienie formy)

Forma odstawiona do zastygniecia

Po zastygnieciu zdjeta podstawa formy i uszczelnienie

O | Nl WODN

Forma wstawiona do suszarki zbiornikiem wlewowym skierowanym w dét (przygotowana do wytopu wosku)
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Rezultat 3.0bliczone masy materiatéw wsadowych — tabela 2

Zdajgcy zapisat w tabeli

1 1Zn =1,500 kg

Si = 1,275 kg

Cu = 0,015 kg

Mn = 0,023 kg

Mg = 0,019 kg

Ti=0,023 kg

Al =12,145 kg

o | N[Ol WWDN

modyfikator Sb = 0,045 kg
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Rezultat 4: Odwazone i posegregowane materiaty wsadowe

1

Opisane pojemniki ze skladnikami

Odwazony sktadnik stopowy Zn o masie 1,500 5% (1,425+1,575) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Odwazony sktadnik stopowy Si o masie 1,275 +5% (1,221+1,339) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Odwazony sktadnik stopowy Cu o masie 0,015 +5% (0,014+0,016) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Odwazony sktadnik stopowy Mn o masie 0,023 +5% (0,022+0,024) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Odwazony skfadnik stopowy Mg o masie 0,019 5% (0,018+0,020) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Odwazony sktadnik stopowy Ti o0 masie 0,023 +5% (0,022+0,024) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Odwazony sktadnik stopowy Al o masie 12,145 5% (12,538+12,752) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

2
3
4
5
6
7
8
9

Odwazony modyfikator Sb o masie 0,045 +5% (0,043+0,047) kg, umieszczony w opisanym pojemniku

Rezultat 5. Wypelniona karta technologiczna wytopu — tabela 3

Zdajgcy zapisat w tabeli

1

Whpisana wartos¢ temperatury zgodnie ze stanem faktycznym: Tabela 3, pozycja 3

2

Wopisana warto$¢ temperatury zgodnie ze stanem faktycznym: Tabela 3, pozycja 5

3

Wopisana wartos¢ temperatury zgodnie ze stanem faktycznym: Tabela 3, pozycja 10
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Rezultat 6: Wykonany odlew kokilowy

1

Wybity odlew z formy

2

Odlew ostudzony

3

Usuniety uktad wlewowy i nadlewy

Przebieg 1. Przebieg przeprowadzenia wytopu

Zdajgcy:

1

przeprowadzit zatadunek pieca (Tabela 3, pozycja 1)

uruchomit piec (Tabela 3, pozycja 2)

przeprowadzit pomiar temperatury roztopionego metalu termoparg zanurzeniowg (Tabela 3, pozycja 3)

zmienit temperature pieca zgodnie z wytycznymi (Tabela 3, pozycja 4)

po przegrzaniu przeprowadzit pomiar temperatury termoparg zanurzeniowg (Tabela 3, pozycja 5)

dodat modyfikator przy uzyciu zanurzaka (Tabela 3, pozycja 6)

zmienit temperature pieca po modyfikacji zgodnie z wytycznymi (Tabela 3, pozycja 7)

wytgczyt zasilanie pieca (Tabela 3, pozycja 8)

O[O N[O | ™| O|DN

Sciggnat zuzel przy uzyciu zgarniaka (Tabela 3, pozycja 9)

—_
o

po modyfikacji i $ciggnieciu zuzla przeprowadzit pomiar temperatury termoparg zanurzeniowg (Tabela 3, pozycja 10)
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Przebieg 2. Przebieg obstugi stanowiska pracy zgodnie z przepisami BHP

Zdajgcy:

1

mieszarke uzytkowat zgodnie z instrukcjg - odpowiednio ustawione obroty i czas mieszania

2

oczyscit mieszarke po skonczonej pracy

oczyscit podstawe formy i odstawit jg na stanowisko formowania

podczas prowadzenia wytopu w piecu odlewniczym stosowat srodki ochrony indywidualnej (fartuch, rekawice, okulary

ochronne)

wygrzat tyzke odlewniczg przed pobraniem metalu (300°£20°C - kontrola temperatury wykonana pirometrem)

zalat forme (réwnym strumieniem, bez rozchlapywania)

oproznit piec z metalu do wskazanej formy zgodnie z zaleceniami komisji

| N[O | O,

uporzadkowat stanowisko zalewania

EQzZaminator ... ...

imig i nazwisko
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Tabela 3. Karta technologiczna wytopu

Lp. Operacja Tem[[)oecr;ltura
7 atadowac piec wsadem metalowym
1. . . X
Uwaga: wsad metalowy do wytopu jest wskazany przez przewodniczgcego ZN
2. [Uruchomi¢ zasilanie pieca odlewniczego X
3. Przeprowadzi¢ pomiar temperatury roztopionego metalu za pomocg termopary zanurzeniowej [°C]
Przegrza¢ stop do temperatury: 680+700°C
4. : : g : o X
Uwaga: operacje przegrzania metalu przeprowadzic¢ po przygotowaniu formy odlewniczej
5. Przeprowadzi¢ pomiar temperatury metalu za pomocg termopary zanurzeniowej [°C]
6. Doda¢ modyfikator uzywajac zanurzaka X
7. Przegrzac¢ stop do temperatury: 700+720°C X
8. Wylaczy¢ zasilanie pieca odlewniczego X
9. Sciagnaé zuzel X
10. Przeprowadzi¢ pomiar temperatury metalu za pomocg termopary zanurzeniowej [°C]
11. Pobrac tyzka ciekty metal i zala¢ forme X
12. Oproézni¢ piec z metalu X

Uwaga: pozostatym w piecu metalem zalac¢ kokile otwartg lub forme piaskowg wskazang przez przewodniczgcego ZN
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