CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Obstuga maszyn i urzadzen do przetwoérstwa tworzyw sztucznych
Oznaczenie kwalifikacji: CHM.01

Numer PESEL zdajgcego* PESEL i z kodem o$rodka

Wypetnia zdajgcy

Miejsce na naklejke z numerem

Czas trwania egzaminu: 180 minut.

EGZAMIN ZAWODOWY

CZESC PRAKTYCZNA

PODSTAWA PROGRAMOWA
2019

Instrukcja dla zdajacego
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Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoéj numer PESEL
i naklej naklejke z numerem PESEL i z kodem os$rodka.

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

— swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikaciji,

— numer zadania,

— numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujgcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 2 strony 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 bezpieczehstwa i organizaciji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zgtos gotowosc do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.
Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.

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

Powodzenial

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

Uktad graficzny
© CKE 2020



Zadanie egzaminacyjne

Przeprowadz proces spawania gorgcym gazem, metodg wahadiowg. Spawaniu poddane zostang piyty
z PE- HD zgodnie z Rysunkiem 1. Zastosowane ptyty majg ksztatt kwadratu

o wymiarach 300 x 300 mm i grubosci 5 mm. Do wykonania $ciegu spawanego wykorzystaj drut spawalniczy
PE o przekroju okrggtym.

Na podstawie Tabeli 1. Zalecenia dotyczace wypetnienia spoin, dobierz $rednice drutu spawalniczego oraz
ilos¢ $ciegow. Okresl parametry procesu spawania na podstawie dobranej srednicy drutu spawalniczego
oraz danych zawartych w Tabeli 2. Zalecane wartosci parametréow procesu spawania metodg wahadtows.
Zapisz w Tabeli 3, dobrane wartosci parametréw procesu spawania: materiat ptyt, dane dotyczgce
wypetnienia spoiny oraz parametry do procesu spawania ptyt metodg wahadtowa.

Do przeprowadzenia procesu spawania wykorzystaj zgromadzone na stanowisku urzadzenia, materiaty,
narzedzia reczne oraz przyrzgdy pomiarowe.

Przed przystgpieniem do wykonania procesu spawania metodg wahadtowg, dobierz ptyty i drut spawalniczy
oraz odpowiedni rodzaj dyszy spawalniczej. Dysze zamontuj na spawarce, ustaw parametry procesu i wigcz
spawarke. Po osiggnieciu odpowiedniej temperatury spawania, zgto$ przygotowanie spawarki do spawania
przewodniczacemu ZN. Po uzyskaniu zgody, przystgp do dalszej pracy.

W pierwszej kolejnosci potgcz ze sobg piyty 2 i 3, a nastepnie dotgcz ptyty 1i 4.

Wszystkie operacje przeprowadz z zachowaniem zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, przeciwpozarowych
i ochrony srodowiska. Uporzadkuj stanowisko pracy po wykonaniu zadania.

Tabela 1. Zalecenia dotyczace wypetnienia spoin

Rodzaj spoiny Grubos¢ materiatu llos¢ sciegow / Srednica
tgczonego [mm] drutu [mm]
2 1/4
Vv 3 3/3
4 1/3+2/4
5 6/3

Tabela 2. Zalecane wartosci parametréw procesu spawania metoda wahadtowa

Materiat Sita docisku [N] | Sita docisku [N] | Temperatura gazu | Przeptyw gazu
spawany pret 3 [mm] pret 4 [mm] [°C] [I/min]
PE-HD 6+10 15+20 300+350 40+60
PVC twardy 5+9 8+12 320+370 40+60
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Rysunek 1. Schemat instalacji do wykonania procesu spawania piyt (1, 2, 3i 4)
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.
Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:
dobrane materiaty i spawarka przygotowana do procesu spawania,
dobrane wartosci parametrow procesu spawania - tabela 3,

zespawana instalacja z ptyt

oraz

przebieg wykonania procesu spawania gorgcym gazem metodg wahadtowa.

Tabela 3. Dobrane wartosci parametréow procesu spawania

Materiat ptyt

Rodzaj
spoiny

llos¢
Sciegébw

Sita
docisku
[N]

Materiat drutu
spawalniczego

Srednica drutu
spawalniczego
[mm]

Temperatura
gazu
[°C]

Przeptyw
gazu
[I/min]
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