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Nazwa
kwalifikacji:
Oznaczenie
kwalifikacji:
Numer zadania:

Kod arkusza:

Wersja arkusza:

Organizacja i wykonywanie prac spawalniczych

MEC.10

01
MEC.10-01-24.06-SG

SG

Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
Rezultat 1: Rysunek wykonawczy pojemnika spawanego — zasady rysunkowe
R.1
(wydruk z programu CAD)
R.1.1 pojemnik spawany pokazany w minimum 2 rzutach
R.1.2 rozmieszczenie rzutdw z zachowaniem zasady pierwszego kata (metoda E)
R.1.3 osie symetrii narysowane linig punktowg cienkg
R.1.4 widoczne krawedzie wezta narysowane linig ciagtg grubag
R.1.5 linie wymiarowe narysowane linig ciggtg cienka
R.1.6 zachowana zasada niepowtarzania wymiarow
R.1.7 zachowana zasada grupowania wymiaréw
R.1.8 zachowana zasada niepodawania wymiarow oczywistych
R.1.9 rysunek wezia i jego rzuty nie przecinajg krawedzi szablonu
R.1.10 Juzupetniona tabela rysunkowa (minimum nazwa czesci)
R.2 Rezultat 2: Rysunek wykonawczy - oznaczenia ztgczy spawanych (wydruk z
) programu CAD)
Rysunek zawiera:
R.2.1 oznaczone w sposob umowny minimum 2 spoiny
R.2.2 symbol grubosci spoiny (a)
R.2.3 grubos¢ spoiny (5)
R.2.4 oznaczenie spoiny 2V miedzy bokiem dtuzszym a bokiem krétszym
R.2.5 oznaczenie spoiny pachwinowej miedzy podstawg a bokiem dtuzszym
R.2.6 oznaczenie pozycji spawania
R.2.7 linie identyfikacyjng
R.2.8 metode spawania
R.3 Rezultat 3: Instrukcja Technologiczna Spawania WPS (dane podstawowe)
WPS zawiera:
R.3.1 metode przygotowania i ciecia (obrébka mechaniczna lub mechaniczna)
R.3.2 oznaczenie materiatu podstawowego (S355JR)
R.3.3 rodzaj pragdu spawania i biegunowos$¢ (DC/+)
R.3.4 sposob przenoszenia metalu (natryskowy)
R.3.5 typ ztgcza oraz rodzaj spoiny (teowe/pachwinowa)
R.3.6 grubos¢ materiatu [mm] (10)
R.3.7 srednice zewnetrzng [mm] (wykreskowano lub zostawiono puste pole)
R.3.8 kat rowka spawalniczego [°] (wykreskowano lub zostawiono puste pole)
R.3.9 pozycje spawania (PB)
RA Rezultat 4: Instrukcja Technologiczna Spawania WPS (konstrukcja ztacza i kolenosé
) spawania)
WPS zawiera:
R.4.1 konstrukcje ztacza: poprawne potozenie dwéch blach (kat prosty miedzy nimi)
R.4.2 konstrukcje ztacza: przedstawienie spoin w sposéb umowny
R.4.3 konstrukcje ztgcza: znak umowny spoiny
R.4.4 konstrukcje ztacza: oznaczenie grubosci spoiny (a) i wartoscig (5)
R.4.5 kolejnos¢ spawania: 3 sciegi po lewej stronie zigcza
R.4.6 kolejnos¢ spawania: 3 sciegi po prawej stronie ztgcza
R.4.7 kolejnos¢ spawania: od a.1.1 do a.2.1 lub numeracja zgodna z opracowang w WPS
R.4.8 kolejnos¢ spawania: od a.1.2 do a.2.2 lub numeracja zgodna z opracowang w WPS
R.4.9 kolejnos¢ spawania: od a.1.3 do a.2.3 lub numeracja zgodna z opracowang w WPS
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R.5 |Rezultat 5: Instrukcja Technologiczna Spawania WPS (szczegoly spawania)
WPS zawiera:

R.5.1 szczegoty spawania dla sciegu od a.1.1 do a.2.1 (wszystkie pozycje danych wypetnione)
R.5.2 szczegoty spawania dla $ciegu od a.1.2 do a.2.2 (wszystkie pozycje danych wypetnione)
R.5.3 szczegoty spawania dla $ciegu od a.1.2 do a.2.3 (wszystkie pozycje danych wypetnione)
R.5.4 oznaczenie gazu ostonowego (M21 lub ArC - 18)

R.5.5 oznaczenie spoiwa wg 1ISO 14341-A (G4Si1)

R.5.6 temperature podgrzewania wstepnego (wykreskowano lub zostawiono puste pole)

R.5.7 temperature miedzysciegowa [°C] (wskzano przynajmniej wartosc: 180)

R.6 Rezultat 6: Dobor przekroju przewodu spawalniczego

R.6.1 przekroj przewodu spawalniczego S (warto$é miedzy 0,000060 a 0,000070 m?)

R.6.2 przewdd poprawnie dobrany (TAK)






