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Instrukcja dla zdajacego
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Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem osrodka.

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

swoj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikaciji,

numer zadania,

- numer stanowiska.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 stron i nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu 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 i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu 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 przewodniczacego zespotu
nadzorujgcego.

Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opuscic¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenial

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamo$c

Uktad graficzny
© CKE 2020

Przygotuj uczniéw do egzaminu zawodowego na zawodowe.edu.pl
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Zadanie egzaminacyjne

Na podstawie rysunku wykonawczego $rodnika (Rysunek 1) oraz umieszczonych w katalogu EGZAMIN
MEC. 10 modelu dzwigara (dzwigar.pdf), oraz jego widoku rozstrzelonego (dzwigar widok rozstrzelony.pdf),
wykonaj rysunek wykonawczy dzwigara oraz jego przekrdj poprzeczny na wysokosci potowy dtugoSci
naktadki, uwzgledniajgc nastepujgce dane:

N =

o o

10.
11.
12.

13.

dzwigar sktada sie z dwéch identycznych srodnikow,

dzwigar posiada pétki (gorng i dolng) o grubosci 20 mm,

kazda pétka wykonana jest z dwdch czedci diuzsza 2852 x 500 mm oraz krétsza 1899 x 500 mm,
z boku srodnika symetrycznie po obu stronach przyspawano nakfadki 200 x 400 x 10 mm
(wys. X szer. xgr),

potgczenie pachwinowe wykonano wg normatywu — tabela 2,

ztgcza doczotowe wykonano dwustronnie wg normatywu — tabela 3,

wszystkie elementy dzwigara potgczono spoinami czotowymi oraz pachwinowymi, Uwaga: nie
wystepujg spoiny otworowe

grubosc¢ spoin pachwinowych wynosi a= 0,7 x grubos$¢ materiatu cienszego,

spoine czotowg pod naktadkg nalezy obrobi¢ mechanicznie, tak aby powierzchnia nakfadki
przylegata do powierzchni srodnika,

metoda wykonania konstrukcji — 135,

pozycja wykonania spoin czotowych PA, spoin pachwinowych PB,

podczas przygotowania srodnika nalezy pamieta¢ o wykonaniu otworu technologicznego
do tgczenia pasa oraz sgsiedniego srodnika,

dobierz materiat na konstrukcje dzwigara, zaktadajgc ze jest on wykonany ze stali konstrukcyjne;j
0 minimalnej wartosci granicy plastycznosci Re =355 MPa oraz pracy tamania
27 J, w temperaturze -20°C — Tabele 1ai 1b.

I.  Wykorzystujgc nomogram (Rysunek 2), okres$l temperature wstepnego nagrzewania dzwigara dla
spoin czotowych oraz pachwinowych (bez nakfadek) zaktadajgc, ze sprawnos¢ cieplna przy uzyciu
metody 135 wynosi n=0,55. Oblicz energie liniowg spawania (ilos¢ ciepta wprowadzonego) dla
wykonania 1 (pierwszego) sciegu spoin czotowych i pachwinowych.

Parametry pragdowe podano w normatywach — tabela 2 i tabela 3.

Wypetnij tabele A - Okreslenie temperatury wstepnego nagrzewania dzwigara znajdujgcg sie
w katalogu EGZAMIN MEC.10.

Uwaga: Wykonany rysunek dzwigara i wypetniong tabele A, nalezy wydrukowac i dofgczy¢ do arkusza
egzaminacyjnego.

Energie liniowg spawania oblicza sie ze wzoru: E = (n-U-l) / 60-1000-v [kJ/cm], gdzie:

| - natezenie pradu spawania [A],
U - napiecie tuku [V],
U - predkos¢ spawania [cm/min],
n - wspoétczynnik sprawnosci nagrzewania.

Strona2z6

Arkusz pobrany z zawodowe.edu.pl


https://zawodowe.edu.pl

600

400

7]
S

201

2500

249

20

B 1.2

L.

20

Uwaga:

krawedzie pod spoiny ukosowac jak na szczegole A

c1

%

A1:2

=

2

Vv

podziafka
1:10

nazwa wyrobu
Srodnik diwigara

nr ryzunku

MEG.10-02

materiat

blacha 400 x 2500 x 20

gatunek

Rysunek 1. Srodnik dzwigara

Tabele normatywoéw stosowanych w procesach spawania

Tabela la
Oznaczanie
Lp. stali wg Zastosowanie
zastosowania
1 B stale do zbrojenia betonu
2 E stale maszynowe
3 H wyroby ptaskie walcowane na
zimno
4 L stal na rury przewodowe
5 P stale pracujgce pod ci$nieniem
6 R stale na szyny lub w postaci szyn
7 S stale konstrukcyjne
8 T wyroby walcowni blachy
ocynkowanej
9 Y stale do betonu sprezonego

Strona3z6

Tabela 1b
Praca tamania, J Temp.
pracy

27 40 60 °C
JR KR LR 20
JO KO LO 0
J2 K2 L2 -20
J3 K3 L3 -30
Ji | K4 | L4 -40
J5 K5 L5 -50
J6 K6 L6 -60

Dla nauczycieli: zawodowe.edu.pl - monitoring klas i generowanie egzaminéw
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Tabela 2

Czesé A

t1

AN

Rodzaj spoiny:

Pozycja spawania :

Srednica drutu elektrodowego:

Odstep:

pachwinowa dwustronna

PA

1,2 mm

b=0mm

Sciegi
Grubost ggﬂg r;r\;s\\/\;va Parametry spawania
spoiny
) Natezenie Napiecie Predkosé Predkos¢ Zuzycie gazu
liczba | od -do pradu tuku spawania podawania drutu | ostonowego
[mm] ) i [A] [V] [cm/min] [m/min] [dm?3/m]

la 260 24,4 41,0 7,6
2a-3a 260 24,4 41,0 7,6

10 12 4a-6a 260 24,4 41,0 7,6 468
1b 260 24,4 41,0 7,6
2b-3b 260 24,4 41,0 7,6
4b-6b 260 24,4 41,0 7,6
la 260 24,4 32,0 7,6
2a-3a 260 24,4 32,0 7,6
4a-6a 260 24,4 32,0 7,6

12 12 1b 260 24,4 32,0 7,6 600
2b-3b 260 24,4 32,0 7,6
4b-6b 260 24,4 32,0 7,6
la 245 22,3 20,0 7,6
2a-3a 260 23,5 23,0 7,6
4a-6a 260 24,4 23,0 7,6

14 12 1b 260 24,4 23,0 7,6 835
2b-3b 260 24,4 23,0 7,6
4b-6b 260 24,4 23,0 7,6
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Tabela 3

Czesé A

Rodzaj spoiny:

czotowa dwustronna

a Pozycja spawania : PA
/ N o Srednica drutu elektrodowego: 1,2 mm
LA / ) ,_,] Odstep: b=2mm
l\\\ ‘ . 4 Kat ukosowania a =60°
B Wysokos¢ progu c=2mm
o Wysoko$¢ ukosowania h = (t-c)/2
Sciegi
Grubost ggﬂg l;?ar\;a\\/\;va Parametry spawania
spoiny
. Natezenie | Napiecie Predkos¢ Predkos¢ Zuzycie gazu
liczba | od -do pradu tuku spawania podawania drutu | ostonowego
[mm] i ) [A] [V] [cm/min] [m/min] [dm3/m]
1 170 16 15 2,7
14 3 2a 170 18,5 11 4.5 296
2b 170 18,5 11 4,5
1 170 16 15 2,7
15 3 2a 170 18,5 10 4.5 320
2b 170 18,5 10 4.5
1 170 16 15 2,7
16 3 2a 170 18,5 9 4,5 347
2b 170 18,5 9 4.5
1 170 16 15 2,7
2a 170 18,5 14 4,5
18 5 3a 170 18,5 14 4,5 423
2b 170 18,5 14 4,5
3b 170 18,5 14 4,5
1 185 21,9 27 2,7
2a-3a 170 18,5 19 4,5
20 11 4a-6a 170 18,5 44 4,5 497
2b-3b 170 18,5 19 4,5
4b-6b 170 18,5 44 4,5
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Liniowa

energia tuku
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Rysunek 2. Nomogram

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlegaé¢ beda 3 rezultaty:

rysunek wykonawczy dzwigara — zastosowanie zasad wymiarowania i rzutowania prostokgtnego

oraz wykonywania przekrojow (wydruk z programu CAD),

rysunek wykonawczy dzwigara — oznaczenia ztgcz spawanych,

okreslenie temperatury wstepnego podgrzewania dzwigara (bez naktadek) — tabela A.
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Darmowe egzaminy zawodowe: zawodowe.edu.pl
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Wypetnia zdajgcy

Do arkusza egzaminacyjnego dolaczam wydruki w liczbie: .......... kartek — czystopisu i .......... kartek —
brudnopisu.

Wypetnia Przewodniczqcy ZN
Potwierdzam dolaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukow w liczbie .......... kartek
lacznie.

Czytelny podpis Przewodniczqcego ZN

Dla nauczycieli: zawodowe.edu.pl - monitoring klas i generowanie egzaminéw
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