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EGZAMIN ZAWODOWY
Rok 2024
ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Obstuga maszyn i urzgdzen do przetworstwa tworzyw sztucznych

Oznaczenie arkusza: CHM.01-01-24.06-SG
Symbol kwalifikacji: CHM.01

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Kod osrodka —

PODSTAWA PROGRAMOWA
2019
Wypetnia egzaminator
Numer PESEL zdajgcego* St;%r\?vfsrka

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzieri Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
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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 pozgdane 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 byé 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,
jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1: Karta procesu spawania

Zdajgcy dla kazdego numeru spoiny zapisat

1

Materiat spawany: PE-HD

Rodzaj spoiny: V

Grubos¢ fgczonego materiatu [mm]: 2

llos¢ sciegow: 1

Srednica drutu [mm]: 4

Sita docisku miesci sie w granicach [N]: 25-35

Temperatura gazu miesci sie w granicach [°C]: 300 - 350

O (N[Ol |~ WO|DN

Przeptyw gazu miesci sie w granicach [I/min]: 40-60

Rezultat 2: Wykonane spawanie reczne

1

Ptyty potaczone zgodnie z rysunkiem 1

Instalacja wykonana z ptyt PE-HD

Instalacja wykonana z ptyt o wymiarach 100 x 100 mm i grubosci 2 mm

Spoiny wykonane w miejscu ukosowania ptyt

Lico spoiny numer 1 o gtadkiej powierzchni

Lico spoiny numer 2 o gtadkiej powierzchni

Lico spoiny numer 3 o gtadkiej powierzchni

Lico spoiny numer 4 o gtadkiej powierzchni

O || N[Ol |V |DN

Lico spoiny numer 5 o gtadkiej powierzchni
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Przygotowana spawarka do procesu spawania WZ

1

Dobrana dysza spawalnicza dla drutu o przekroju okrggtym i srednicy 4 mm, przeznaczong dla metody spawania WZ

Dysza zamontowana na spawarce

Spawarka wigczona

Temperatura spawania ustawiona w zakresie 300-350 °C

Przeptyw powietrza ustawiony w zakresie 40-60 I/min

O |l |~ WOWIDN

Osiggnieta temperatura wyptywajgcego powietrza w zakresie do 300-350 °C
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Przebieg procesu spawania

Zdajgcy:

1 |Srednice drutu spawalniczego i grubos¢ ptyt mierzyt suwmiarkag

dtugosc i szerokos$¢ ptyt mierzyt za pomocag miary zwijanej

oczyscit czysciwem bawetnianym drut spawalniczy i taczone ptyty w miejscu wykonania spoin

utozyt ptyty na stole i unieruchomit za pomocg sciskéw

prowadzit dysze do szybkiego spawania w ptaszczyznie spawania

prowadzit wylot dyszy do szybkiego spawania w sposéb umozliwiajgcy ogrzanie miejsc wykonania spawu

prowadzit koncowke dyszy do szybkiego spawania rownolegle do ptaszczyzny spawania

prowadzit dysze do szybkiego spawania w sposob umozliwiajgcy wypetnienie spoiny

Ol N[O | M| O|DN

prowadzit dysze do szybkiego spawania w sposéb umozliwiajgcy powstanie wyptywki bocznej

—_
o

wykonywat proces spawania recznego gorgcym gazem metodg ciggniong w rekawicach ochronnych i okularach ochronnych

EQzZaminator ... ...

imig i nazwisko

Strona5z6

data i czytelny podpis
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Rysunek 1. Schemat instalacji
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