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EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu
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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 8 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 dokumentaciji: tabele 1, 2, 3, 4, 5, wykres 1, rysunki 1 i 2 oraz model 3D.pdf.,
wykonaj rysunek zestawieniowy kompletnego ptaszcza zbiornika o srednicy zewnetrznej $210 mm i dtugosci
L =420 mm. Potgczenia spawane ptaszcza zbiornika wraz ze wspawanym wczesniej kréécem, wykonane
metodg MAG przedstaw w sposob umowny. Na rysunku zastosuj odpowiednig podziatke i podaj wszystkie
wymiary niezbedne do wykonania kompletnego ptaszcza zbiornika. Spoina wzdtuzna zbiornika jest
jednostronng spoing czotowg z petnym przetopem, natomiast krociec ptaszcza potgczony jest spoing
pachwinowg o grubosci a = 3 mm. Opracuj Wstepng Instrukcje Technologiczng Spawania (pWPS)
uzupetniajgc w niej niezbedne puste miejsca.

Podczas wypetniania instrukcji pWPS nalezy uwzglednic:

— brzegi ptaszcza zbiornika z blachy o grubosci 3 mm sg potgczone spoing czotowag z petnym przetopem
na catej dtugosci, w oparciu o tabele 2 dobierz parametry spawania tego ztgcza,

— odstep brzegow oraz ptytki dobiegowg i wybiegowa,

— powierzchnia ptaszcza na szerokosci 10 mm od brzegéw ma by¢ metalicznie czysta,

— brzegi ptaszcza do spawania majg by¢ metalicznie czyste i odpowiednio dopasowane w kierunku
poprzecznym i podtuznym wedtug tabeli 5,

— kréciec zostat wczesniej potgczony z ptaszczem spoing pachwinowa,

— $rednice materiatu dodatkowego do spawania 1,2 mm,

— gaz ostonowy jako mieszanine gazéw o mozliwie matym udziale argonu (tabela 3 i 4), parametry
procesu spawania nalezy dobra¢ w przewidzianych ich wartosciach goérnych,

— rodzaj ztgcza, rodzaj spoiny, wymiary przekroju poprzecznego i wzdtuznego spoiny oraz sposob
wykonania zlgcza spawanego, oznaczenie metody spawania, pozycje spawania, rodzaj
wystepujgcych spoin oraz ich grubosé,

— wykonanie czynnos$ci bezposrednio poprzedzajacych spawanie ptaszcza: ustawienie brzegéw do
sczepiania, dopuszczalne odchyiki niedoktadnosci ustawien, zastosowanie ptytek dobiegowo-

wybiegowych oraz mocowanie brzegow do spawania na podktadce miedziane;j.

Uwaga: Dokument do wypetnienia (pPWPS.docx) oraz model 3D.pdf, znajdujg sie w katalogu EGZAMIN
MEC.10 na pulpicie komputera (hasto do otwarcia dokumentu model 3d.pdf: mec.10-01_sd). Rysunek
zestawieniowy ptaszcza zbiornika oraz wypetniony pWPS.docx) nalezy wydrukowac i dotgczyc do arkusza
egzaminacyjnego.
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Tabela 1. Parametry urzadzen spawalniczych

Urzadzenie

spawalnicze Parametry podstawowe

Czesé A

- Zasilanie: 3 x 400 V
- Zabezpieczenie sieci: 25 A
- Zakres pradu spawania: 40+200 A
- Prad spawania
m W cyklu pracy 40%: 180 A
Urzadzenie 1 m  wcyklu pracy 100%: 110 A
- Liczba nastaw prgdu spawania: 12
- Stopien ochrony (zrodto pradu): IP 23S
- Podajnik drutu: 4-rolkowy
- Predko$¢ podawania drutu: 1+15 m/min
- Srednica drutu: 0,8+1,0 mm

Czes$¢ B

- Zasilanie: 3 x 400 V
- Zabezpieczenie sieci: 25 A
- Zakres pradu spawania: 40+340 A
- Cykl pracy dla maks. pragdu spaw: 0,25
- Prad spawania
m W cyklu pracy 60%: 230 A
m  w cyklu pracy 100%: 200 A
- Liczba nastaw pradu spawania: 12
- Stopien ochrony (zrédto pradu): IP 23S
- Podajnik drutu: 4-rolkowy
- Predkos¢ podawania drutu: 1+19 m/min
- Srednica drutu: 0,8+1,2 mm

Urzadzenie 2

Czesé C

- Zasilanie: 3 x 400 V / 50-60 Hz

- Prad I1 max.: min. 21A

- Prad I1 max.: efektywny: min. 15A

- Napiecie biegu jatowego: min. 300 V

- Zakres pradu ciecia: od 10 do 100 A

- Prad ciecia 12 (obcigzenie 100%): min. 70 A
Urzadzenie 3 - Prad ciecia 12 (obcigzenie 60%): min. 100 A

- Max. grubos$¢ ciecia stali niestopowej: min. 28 mm
- Ciecie rozdzielajgce: min. 37 mm

- Gaz plazmotworczy: sprezone powietrze

- Regulacja cisnienia powietrza

- Zajarzenie tuku: w technologii BACK STRIKING

- Dtugosé przewodu uchwytu plazmowego: ok. 4 do 6 m
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Tabela 2. Wyciag z normatywéw spawalniczych

CZESC A

Parametry spawania stali niestopowych i niskostopowych w ostonie CO, lub mieszankach
gazowych w pozycji podolnej (PA)

Grubosé Srednica Napiccie Strumien
drutu P Natezenie pradu objetosci gazu Posuw drutu
blachy [mm] elektrody fuku [A] ostonowego [m/min]
i rodzaj ztgcza V] .
[mm] [I/min]
1l 0,8 17 -18 60 - 70 8-10 35-4,0
2l 1,2 19-21 90 - 100 8-10 28-35
3l 1.2 20-22 100 - 130 10-12 25-3,0
41 1.2 19-23 120 - 140 10-12 20-2.2
1,2 19-21 100 - 110 18-2,2
8v 1,6 21-23 140 - 160 12-15 25-28
1,2 19-21 100 - 110 18-2,2
12v 1,6 21-23 140 - 160 12-15 2,5-2,8
1,6 21-23 130 - 140 22-24
16X 2,0 23 - 25 180 - 200 15-18 30-32
CZESC B
Sciegi Parametry spawania
Grubos$c¢ _ 3
elementu g _ :ggzg gglrr:]: Natezenie Napiecie Predkos¢ Zuzycie gazu
[mm] pradu tuku podawania drutu ostonowego
liczba zakres [Al V] [m/min] [V/min]
1 90 16,5 2,2
12K 3 2a 115 175 2,7 312
2b 115 17,5 2,7
1 90 16,5 2,2
2a 115 17,5 2,7
14K 5 3a 115 17,5 2,7 394,3
2b 115 17,5 2,7
3b 115 17,5 2,7
CZESC C
Sciegi Parametry spawania
Grubos$c¢ - 5 - __— s Predkosc¢ o
elementu 3 _ ztt:(c))gz ggm: Natezenie Napiecie Pre,dkos_c podeawania Zuzycie gazu
[mm] pradu tuku Spawania d ostonowego
, Al V] [cm/min] rutu [l/min]
liczba | zakres [ [m/min]
la 135 18,7 45,0 3,2
2 2 53,33
1b 135 18,7 45,0 3,2
la 140 18,9 29,0 3,4
3 2 82,7
1b 140 18,9 29,0 3.4
la 140 18,9 20,0 3,4
4 2 120
1b 140 18,9 20,0 3.4
la 135 18,7 40,0 3,2
2a+3a 135 18,7 40,0 3,2
5 6 160
1b 135 18,7 40,0 3,2
2b+3b 135 18,7 40,0 3,2
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Tabela 3. Spawalnicze materiaty dodatkowe

Lp.

Symbol materiatu dodatkowego

Wiasciwosci i parametry uzycia
materiatlu dodatkowego

PN-EN ISO 2560-A: E 380 RC 11

Prad spawania Pozycja spawania

— i~
=t~ 'f_']‘

Wiasnosci

Re = 360 N/mm?2

Rm = 440+570 N/mm?2
As = 22%

KV =47 J (0°C)

Srednice
3,25 mm
4,0 mm
50mm

PN-EN I1SO 14341A: G3Sil

Prad spawania Pozycja spawania

— Nt
=4 !;- ‘ji

Wlasnosci

Ar + 20% CO2 MAG:
Re = 470 N/mm?

Rm = 560 N/mm?

As = 26%

KV =130 J (20°C)
KV =70J (-30°C)

Srednice 0,8 mm
1,0 mm
1,2 mm

PN-EN ISO 18273: S Al 4047
(AISi12)

Prad spawania Pozycja spawania
i~ t
TIG =+ oy !

MIG |E]

Wiasnosci

Re >70 N/mm?

Rm >60+190 N/mm?2
As =10+15%

Srednice
1,6 mm
2,0 mm
3,2 mm
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Tabela 4. Oznaczenia spawalnicze

Lp. Nazwa Oznaczenie
pWPS - 1/135/BW/CKE
1 Nr Wstepnej Instrukcji pWPS - 2/141/FW/CKE
" | Technologicznej Spawania pWPS - 3/135/FW/P/CKE

pWPS - 4/111/BW/T/CKE

111 spawanie tukowe elektrodg otulong MMA

121 spawanie tukiem krytym drutem elektrodowym
: . 131 spawanie metodg MIG

Proces spawania (oznaczenie -

cyfrowe wg 1SO 4063) 135 spawan!e metodq.MAG

136 spawanie w ostonie gazu aktywnego drutem

proszkowym

141 spawanie metodg TIG

M12 (97,5% Ar + 2,5% CO3)

M13 (98% Ar + 2% COx)

M21 (Ar + 5+25% COx)

C1 (100% COz)

11 (100% Ar)

12 (100% He)

BW - spoina czotowa

FW - spoina pachwinowa

3. | Oznaczenie gazu ostonowego

4. | Rodzaj spoiny

Tabela 5. Tolerancje przygotowania brzegéw do spawania dla doczotowych zlgczy spawan

AT [P EITIE (R Grubos¢ scianki [mm] | Wartosé dopuszczalna [mm]
w ztaczu
1-3 max 0,2
Poprzeczny >3-10 max 0,5
>10 max 1,0
>1 -2 max 1,0
Wzdtuzny >2 -4 max 1,0
>4 1,0-2,0
C 05-3 <0,2
Przesunigcie liniowe >3 011

Wykres 1. Zakresy sposobéw przenoszenia metalu w tuku spawalniczym w zaleznosci od
parametrow spawania
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| Liczba sztuk | Nazwa zespotu
\ 1 Plaszcz zbiornika
Nr rysunku Materiaf | Gatunek
blacha
10.01.01 stalowa | S235JR

Rysunek 1. Ptaszcz zbiornika

M22x1,5

LT

[
T
|
|
|
|
|
|
|
|
|
!
1

22

32

[

Y

Liczba sztuk | Nazwa detalu
1 Kréciec pfaszcza
Nr rysunku | Material Gatunek
10.01.02 | 2 Stalowa | g355

Rysunek 2. Kréciec ptaszcza
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.
Ocenie podlegaé¢ beda trzy rezultaty:
—  rysunek zestawieniowy kompletnego ptaszcza zbiornika (wydruk z programu CAD),

— Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania (pWPS) ptaszcza zbiornika — czesé
technologiczna,
— Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania (pWPS) ptaszcza zbiornika — czesé
przygotowawcza.
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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
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