CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

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

Wypetnia zdajacy
) Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajgcego* PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania eg_]zaminu: 150 minut.
EGZAMIN ZAWODOWY PODSTAWA PROGRAMOWA
CZESC PRAKTYCZNA 2019

Instrukcja dla zdajgcego

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

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

- swéj numer PESEL*,
oznaczenie kwalifikaciji,
numer zadania,

- numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 7 stron i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgto$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

4. Zapoznaj sie z trescig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

5. Czas rozpoczecia i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

6. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

7. Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu
nadzorujgcego.

8. 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

Na podstawie rysunkéw: szufelka topatki - rysunek 2, rgczka fopatki - rysunek 3 oraz umieszczonego
w katalogu EGZAMIN MEC.10 pliku model 3D.pdf, wykonaj rysunek wykonawczy topatki uwzgledniajgc
nastepujgce dane:

1.

a b wn

szufelka ftopatki jest potgczona z rgczka, spoing pachwinowg o grubosci a = 2 mm i dtugosci

I =15 mm po obu stronach rgczki,

metoda wykonania potgczenia spawanego — 135,

pozycja wykonania spoin pachwinowych — podolna,

zlgcza spawane nalezy narysowaé w sposéb uproszczony,

wymiarowanie ztgczy spawanych powinno zawierac: rodzaj spoiny, grubos¢ i dtugos¢ spoiny (jezeli
nie zwymiarowano inaczej), linie identyfikacyjna, pozycje spawania, metode spawania.

Dokumenty do wypetnienia, czyli szablon rysunku oraz model 3D.pdf (hasto: Mec10_1004) znajdujg sie
w katalogu EGZAMIN MEC.10 na pulpicie komputera.

. Zaktadajgc, ze wykonawca zamierza zmieni¢ proces wytworzenia topatki poprzez zastosowanie procesu

zgrzewania do fgczenia ragczki z szufelkg topatki, okresil:

1.

metode zgrzewania w tabeli 2 wykorzystujgc informacje zawarte w tabeli 1,

natezenie prgdu zgrzewania, ktore jest potrzebne do potgczenia raczki z szufelkg topatki,
wykorzystujgc nomogram - rysunek 4 poprzez nakreslenie na nim odpowiednich linii, a takze
zaznaczenie punktéw ich przeciecia z osiami P/t, g i K zaktadajac, ze nalezy zastosowac parametry
migkkie zgrzewania, czyli:

—  okres zgrzewania t = 50

— sita docisku elektrod P = 500 daN

— wspdtczynnik K wynosi 2,2

Uwaga:

Przy zgrzewaniu elementdéw o roznej grubosci nalezy przyjaé parametry wzgledem ciehszego
materiatu.

Wyznaczong wartos¢ natezenia pradu i jego jednostke wpisz w tabeli 3.

Srednice elektrod uzywanych w procesie zgrzewania oporowego punktowego, ktérego schemat
przedstawiono na rysunku 1, nalezy obliczy¢ wg zaleznosci:

dey = 5@
dez = 5@

gdzie:

de1 - Srednica elektrody 1 [mm]
de2 - Srednica elektrody 2 [mm]
01 - grubos¢ materiatu g1 [mm]
g2 - grubos¢ materiatu g2 [mm]
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Rysunek 1. Schemat zgrzewania oporowego punktowego

Obliczone srednice elektrod wpisz w tabeli 2.
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Liczha sztuk

Nazwa czesci

1 Szufelka topatki
Nr rysunku |Materiat Gatunek
10.1-02 | blacha # 2 mm S235 JR

Rysunek 2. Szufelka topatki

powierzchnie szlifowac ok. 2 mm
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Liczba sztuk

Nazwa czesci

1 Ragczka fopatki
Nr rysunku  |Materiaf Gatunek
10.1-03 pret ¢ 8 S235 JR

Rysunek 3. Raczka topatki
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Tabela 1. Rodzaje metod zgrzewania
Ip. Metoda zgrzewania Ozrﬁgzlgrcl;e‘lrggéody
1 | zgrzewanie punktowe 21
2 | zgrzewanie liniowe 22
3 | zgrzewanie garbowe 23
4 | zgrzewanie tarciowe 42
5 | zgrzewanie dyfuzyjne 45
6 | zgrzewanie udarowe 77

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:

rysunek wykonawczy topatki - zasady rysunkowe (wydruk z programu CAD)

rysunek wykonawczy topatki - oznaczenie ztgczy spawanych (wydruk z programu CAD)
graficzne wyznaczenie wartosci natezenia prgdu zgrzewania

wartos¢ obliczonych srednic elektrod zgrzewarki de1 oraz de; oraz dobrana metoda zgrzewania

Tabela 2. Parametry zgrzewania

Ip. | nazwa parametru Wartos¢* lub oznaczenie jednostka
1 | Srednica elektrody zgrzewarki de:

2 | Srednica elektrody zgrzewarki de»

3 | Metoda zgrzewania

*wynik zaokragli¢ do jednosci
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Uwaga: Wskazane linie przerywane oraz punkty (kolor czerwony) i oznaczenia cyfrowe (cyfry
rzymskie) przedstawiajg sposob wyznaczenia danych z monogramu, a nie wyznaczajg rozwigzania
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Rysunek 4. Nomogram wyznaczania pradu zgrzewania punktowego

Tabela 3. Prad zgrzewania

nazwa parametru

Wartos¢

(zaokragli¢ do jednosci)

Jednostka

Natezenie prgdu zgrzewania
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Miejsce na obliczenia nie podlegajace ocenie:
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