CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i wykonywanie prac spawalniczych
Oznaczenie kwalifikacji: MEC.10

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
) . Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajgcego PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania egzaminu: 150 minut. MEC.10-01-22.01-SG

EGZAMIN ZAWODOWY

Rok 2022

PODSTAWA PROGRAMOWA
2019

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1

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 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 zakonczenia 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 tozsamos$c

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne
Na podstawie zatgczonej dokumentac;ji (rysunki od 1 do 6) oraz model 3D.pdf:

1.

N

wykonaj rysunek zestawieniowy kompensatora (projektowana konstrukcja spawana) z wykonaniem
niezbednej liczby przekrojéw i rzutéw, oznaczajgc wystepujgce spoiny zgodnie z przyjetymi zasadami
oznaczania na rysunkach oraz uwzgledniajgc informacje z przygotowanej instrukcji pWPS,

okresl kolejnosé spawania projektowanej konstrukcji — wypetnij kol_spaw.docx,

na podstawie informacji zawartych w tabelach 1 do 5, rysunku 2 oraz dokumentacji rysunkowej
opracuj Wstepng Instrukcje Technologiczng Spawania (pWPS) dla spoiny czotowej 1/2V
(uzupetniajgc puste miejsca w pWPS.docx).

Podczas wypetniania instrukcji pWWPS nalezy uwzgledni¢ miedzy innymi, ze:

przed wykonaniem spoin nalezy elementy podgrza¢ wstepnie do temperatury 100+120°C
(podgrzewanie osuszajgce),

w przypadku wykonywania spoin wielosciegowych nalezy utrzymaé temperature miedzysciegowag
200+250°C,

gaz ostonowy dobra¢ adekwatnie do tgczonych materiatéw, zatozy¢ wydatek 10 dm?¥min (tabela 3),
drut elektrodowy lity 1,2 mm, rodzaj dobra¢ z tabeli 4,

pozycja spawania podolna,

przy wyborze metody nalezy uwzgledni¢ mozliwosé mechanizacji procesu (tabela 2),

spawac prgdem statym z biegunowoscig dodatnia,

wolny wylot elektrody przyja¢ 10 mm.
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&Spoina pachwinowa a=4, lico wypukte

N
N

\ \\Spoina pachwinowa a=3, lico wkleste

Spoina czotowa 1/2V
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Rysunek 1. Kompensator (projektowana konstrukcja spawana)

Uwaga: Dokumenty do wypetnienia (kol_spaw.docx oraz pWPS.docx) oraz model 3D.pdf, znajduja sie
w katalogu EGZAMIN MEC.10 na pulpicie komputera (hasto do otwarcia dokumentu model 3d.pdf:
mec.10-01_sg).

Rysunek zestawieniowy konstrukcji spawanej oraz wypetnione dokumenty (kol_spaw.docx oraz pWPS.docx)
nalezy wydrukowac i dofgczy¢ do arkusza egzaminacyjnego.
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Niewymiarowe fazy 1x45° NV
Fodz. Mazwa czescl
1 | Korpus
Humer rysunk Matrial Goturek
1@ | k-001 | Stal SP350R

Rysunek 2. Korpus
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Niewymiarowe fazy 1x45° W
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21 | Pokrywa dolna

Humer  rysunki Matrial Gocturek

]® | k-002 | Stal S235JR

Rysunek 3. Pokrywa dolna
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Niewymiarowe fazy 1x45°

Podz. Mazwa Czesci

2l | Pokrywa gbrna

Nurmer rysurku Matriad

K-003 Stal

Gaturnek

S235JR

Rysunek 4. Pokrywa goérna
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Rysunek 5. Tuleja
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Tabela 1. Wyciag z normatywéw spawania recznego stali niskoweglowych ukosowanych na 1/2V,
spawanych w pozycji podolnej

Warstwy Parametry spawania Czas spawania
Grubos$c¢ Natezenie | Napiecie Predkosc¢ Predkos$c¢ Jednei
blachy &8 od - ¢ P podawania drutu | spawania J Catkowity
N rad tuk
pradu uku warstwy
2 do elektrodowego
[mm] [A] V] [m/min] [m/min] [min/m] [min/m]
1 100 18 2,00 0,255 3,92
40 12 5 150 22 3,40 0,429 2,33 6,25
1 120 21 2,50 0,256 3,91
5.0 2 2 150 22 3,40 0,257 3,74 7,65
1 120 21 2,50 0,212 4,72
6.0 2 2 170 22 4,00 0,217 4,60 9,32
1 120 21 2,50 0,193 5,18
8,0 2 2 200 23 5,20 0,117 5,66 10,84
1 120 21 2,50 0,105 5,41
10,0 3 2-3 230 24 6,00 0,242 4,13 13,67
Tabela 2. Wybér metody spawania
Mozliwosci Koszty
525 eR| 8| S| 8|8 % |38
Metoda spawania o | g2| e8| =B > N > N F
) (e P n (8} = O
e |2Z(¢5| 2| €| 8| ¢ | & |&%
£ |22 38| © S = 2 o | B8
&y o [} = 9 = o s 3
- ) > = o S
Gazowe (311) D D 4 0 0 0 1 3 3
Elektroda otulona (111) A C 4 0 0 0 1 3 3
tuk kryty (121) A A 1 4 3 0 3 2 3
TIGY (141) A D 2 3 3 2 2 2 3
MAG (135), MIGY (131) C C 2 4 4 4 3 2 2
Drutem proszkowym (136) B B 3 3 3 3 3 3 4
0 — nie stosuje sie, 1 - mate, 2 — Srednie, 3 — duze, 4 — bardzo duze
A — bardzo wysoka, B — wysoka, C — srednia, D -niska
Ddotyczy réwniez spawania plazmowego odmian TIG, MIG, MAG

Tabela 3. Klasyfikacja gazéw ostonowych zgodnie z PN-EN I1SO 14175

Oznaczenie

PN-EN ISO 14175 Skitad Charakterystyka/zastosowanie
11 100% Wysokiej jakosci gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich materiatow
o Ar . S . - .
oraz do spawania MIG stali nierdzewnych, aluminium i jego stopow.
Wysokiej jakosci gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich materiatow
12 100% He oraz do spawania MIG stali nierdzewnych, aluminium i jego stopow.
Zwieksza wydajnos¢ spawania, wtopienie, zwilzalnos¢.
M12 97’52/0 Ar Wysokigj klasy gaz 9§+onowy d? spawan-ia MAG sftali_nierdzewnych.
2.5% CO, Redukuje dymy , ilo$¢ odpryskéw, ogranicza utlenianie.
5-25% CO> Uniwersalna mieszanka do spawania MAG stali weglowych. Do
M21 + wszystkich grubosci, roznych drutéw, pozycji spawania.
Ar - reszta
Najwieksza predkos$¢ spawania, gtebokie wtopienie, lecz ze sktonnoscig
C1 100% CO do przepalen balchy, nadaje sie do spawnia zmechanizowanego pradem
0 duzym natezeniu.
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Tabela 4. Materialy dodatkowe wg PN-EN I1SO 14341

Syt - Sktad .chemiczny .
C Si Mn P S Ni Cr Mo \% Cu Al Ti+Zr
G2Si %’fﬁ' %',58%' (}%%' 0,025 | 0,025 | 0,15 | 0,15 | 0,03 | 0,03 | 0,35 | 0,02 0,15
G3Sil %fﬁ' 01',2%' 11%%' 0,025 | 0,025 | 015 | 0,15 | 0,03 | 0,03 | 0,35 | 002 | 015
G3Ti %,01‘: %2%‘ 01’21%- 0,025 | 0,025 | 015 | 0,15 | 0,03 | 0,03 | 035 %',02%- %,0255'
G2Al %fﬁ' %%%' ‘i’%%‘ 0,025 | 0,025 | 015 | 0,15 | 0,03 | 0,03 | 035 %3;% 0,15
G3Ni1 %fﬁ' %,59%' 11’%%' 0,025 | 0,025 01’,85%' 015 | 003 | 003 | 035 | 002 | 015
G2Ni2 %fﬁ' %2%‘ Ol’i%' 0,025 | 0,025 2217% 015 | 003 | 003 | 035 | 002 | 015
G2Mo %3%' %’,37%' 01’,93%' 0,025 | 0,025 | 015 | 0,15 %’2%‘ 0,03 | 035 | 002 | 015
G4Mo 06(1)2_ %’2%’ 1271% 0,025 | 0,025 | 0,15 | 0,15 %,‘é%' 0,03 | 0,35 | 0,02 0,15

404+

304+

Drobnokroplowy

20+ Przejsciowy

Napiecie luku spawalniczego (V)

Kroplowy
} } -
100 200 300 400

Natezenie prgdu spawania (A)

Rysunek 6. Wplyw pradu spawania i napiecia tuku spawalniczego na sposéb przenoszenia spoiwa
w tuku podczas spawania MIG/MAG
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Tabela 5. Propozycje urzadzen do spawania
Urzadzenie spawalnicze Parametry podstawowe
- Zasilanie 230 V/ 50-60 Hz
- Zabezpieczenie sieci — 25 A
- Znamionowy prad spawania 250 A
- Napiecie biegu jalowego 300 V
- Cykl pracy: 40% (w temp. 40°C)
- Przed wyptyw gazu: 0,1 -2s
- Po wyptyw gazu: 1-10s
- Narastanie prgdu: 0 — 10 s
- Opadanie pradu: 0 —10 s
- Prad poczatkowy: 10 — 200 A
- Prad spawania TIG: 10 — 200 A
- Prad spawania MMA: 10 — 170 A
- Prad podstawy: 5 — 95% pradu spawania
- Prad krateru: 5 — 95% pradu spawania
- Czestotliwos¢ pulsu: 0,5 — 200 Hz
- Szerokos¢ PULSU: 5 — 95%
- Funkcja PULS
- Funkcja HF
- Funkcja 2T/4T
- Zasilanie 3x400V/50-60Hz
- Zabezpieczenie sieci 16 A
- Zakres pradu spawania 30 — 150 A
- Prad spawania:
- w cyklu pracy 30% — 130 A
Urzadzenie 2 - w cyklu pracy 60% — 80 A
- llo$¢ nastaw prgdu spawania — 12
- Stopien ochrony zrodta — IP 23S
- Podajnik drutu — 2 rolkowy
- Predkos¢ podawania drutu — 1 do 15 m/min
- Srednica drutu elektrodowego — 0,8 do 1,0 mm
- Zasilanie 3x400V/50-60Hz
- Zabezpieczenie sieci 25 A
- Zakres pragdu spawania 50 — 250 A
- Funkcja pradu pulsujgcego
- Prad spawania:
- w cyklu pracy 40% — 200 A
- w cyklu pracy 60% — 150 A
- Ptynna regulacja prgdu spawania
- Stopienh ochrony zrédfa — IP 23S
- Podajnik drutu — 4 rolkowy
- Predkos¢ podawania drutu — 1 do 20 m/min
- Srednica drutu elektrodowego — 0,8 do 1,6 mm

Urzadzenie 1

Urzadzenie 3

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlegaé¢ beda cztery rezultaty:
— rysunek zestawieniowy kompensatora (projektowanej konstrukcji spawanej - wydruk z programu
CAD),
— rysunek zestawieniowy kompensatora - oznaczenie spoin,
— Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania (pWPS) kompensatora,

— instrukcja kolejnosci spawania kompensatora.
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Cwicz na zawodowe.edu.pl - testy i arkusze egzaminacyjne


https://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

zawodowe.edu.pl - darmowa platforma egzaminéw zawodowych



https://zawodowe.edu.pl
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