CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

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

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
Numer PESEL zdajgcego* Miejsce na naklejke z numerem
PESEL i z kodem osrodka
Numer stanowiska
Czas trwania egzaminu: 150 minut MEC.10-01-26.01-SG
EGZAMIN ZAWODOWY
PODSTAWA PROGRAMOWA

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

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

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 9 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 zakohczenia 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 wykonania zadania
na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.
Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamos$¢
** w przypadku otrzymania naklejki

Uktad graficzny
© CKE 2025
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Zadanie egzaminacyjne

1.

Na podstawie informacji zawartych w tabelach od 1 do 6 i wykresu 1 oraz dokumentacji rysunkowe;j
opracuj Wstepng Instrukcje Technologiczng Spawania (pWPS) dla spoiny pachwinowej (spoina 1 na
rysunku 1) taczgcej rure z kotnierzem krocca.

Wiedzgc, ze:

catos¢ wykonana jest ze stali S235JR, o skfadzie chemicznym: C 0,17%, Si 0,35%, Mn 1,4%,
P 0,045%, S 0,045%, Fe reszta,

kotnierze z rurg zostaty potgczone spoinami pachwinowymi a = 4 mm,

wolny wylot elektrody wynosi 10 mm.

przed wykonaniem spoin elementy nalezy podgrza¢ wstepnie do temperatury 100 — 120 °C,

w przypadku wykonywania spoin wielosciegowych nalezy utrzymaé temperature miedzysciegowa
w granicach 200 — 250 °C,

nalezy zastosowac drut elektrodowy lity o srednicy 1,2 mm, o skfadzie chemicznym najbardziej
zblizonym do materiatu podstawowego. Rodzaj drutu dobierz z tabeli 4,

mieszanke ostonowg zawierajgcg minimalng ilo§¢ gazu obojetnego dobierz adekwatnie do tgczonych
materiatdw, uwzgledniajgc dane zawarte w tabeli 1 i 3,

do wykonania spoin pachwinowych zastosowac¢ obrotnik 0 nosnosci najbardziej zblizonej do masy
spawanego elementu. Obrotnik dobierz z tabeli 6,

przy wyborze metody spawania uwzglednij mozliwos¢ mechanizacji procesu (tabela 2),

Na podstawie zamieszczonych informacji oraz po przygotowaniu instrukcji pWPS sporzadz rysunek
wykonawczy:

w jednym rzucie, jako potwidok — potprzekroj,
umieszczajgc tylko wymiary zespawanej konstrukciji i ztgcza spawanego,
umieszczajgc oznaczenia spoin zgodnie z zasadami umownego ich przedstawiania.

Oznaczenie spoiny powinno zawierac:

— grubos¢ spoiny,

— symbol spoiny,

— znak spoiny,

— oznaczenie metody spawania,

— linie identyfikacyjng (jezeli wymagana),
— pozycje spawania.

Uwaga: Szablon rysunku CAD o nazwie: RYSUNEK znajduje sie na pulpicie w folderze
EGZAMIN_MEC.10.

3.

Wiedzac, ze:

masa 100 mm rury o grubosci Scianki 6,3 mm wynosi 850 g,
masa 100 mm? blachy grubosci 8 mm wynosi 6,3 g,
pole powierzchni kota wyznacza sie ze wzoru P = nr?
gdzie:

= 3,14,

r — promien kota

wyznacz mase catego krocca pomijajgc mase spoin.

Uwaga: Wynik nalezy zaokragli¢ do gramow.
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Rysunek 1. Kréciec

Tabela 1. Wyciag z normatywow spawania metodg MAG, pradem statym z biegunowoscia dodatnia
spoin pachwinowych w pozycji nabocznej

Pozycja spawania Naboczna Spoina pachwinowa
wg PN-EN ISO 6947 PB Przygotowanie brzegow (przekroj) Ksztalt spoiny
Metoda spawania MAG o
Oznaczenia metody 135 | 9
wg PN-EN ISO 4063
S
Symbol spoiny B rw N
o
Gsr;l;:iﬁ)s/c Scieg ;;ek(:pcl)fi?/ Na;:ﬁ? © Na*ﬁlngCle ;ﬁmﬁ F;Orzfy Rodzaj gazu ostonowego Wy:;tjek
a liczba od-do 0] I U Vsp va. wg PN-EN ISO 14175 [I%min]

[mm] [mm] [A] V] [m/min] | [m/min]
2,0 1 1 1,2 100 20 0,41 2,00 C1 8-10
2,0 1 1 1,2 150 19 0,61 3,50 M21 9-12
25 1 1 1,2 150 19 0,44 3,50 M21 9-12
3,0 1 1 1,2 180 23 0,41 4,40 C1 10-14
3,0 1 1 1,2 190 20,5 0,39 4,80 M21 12-15
3,0 1 1 0,8 150 19-23 0,61 10,00 C1 12-15
3,0 1 1 1,0 180 22-26 0,90 7,16 C1 12-15
3,0 1 1 1,2 200 24-28 0,92 5,16 C1 12-15
4,0 1 1 1,2 170 20,5 0,25 4,80 M21 12-15
4,0 1 1 0,8 150 19-23 0,39 10,00 C1 12-15
4,0 1 1 1,0 180 22-26 0,54 7,16 C1 12-15
4,0 1 1 1,2 200 24-28 0,53 5,16 C1 12-15
5,0 2 1-2 1,2 260 244 0,70 7,60 M21 12-15
5,0 1 1 0,8 150 19-23 0,25 10,00 C1 14-16
5,0 2 1-2 0,8 230 26-30 0,50 18,60 C1 14-16
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Tabela 2. Metody spawania

© Mozliwosci Koszty

£l sl ® 8§15 5| =3¢

Metoda spawania § ;§ 2 § § > § 4% § 2 %

= % & £ = = = = | &S
Gazowe (311) D D 4 0 0 0 1 3 3
Elektroda otulona (111) A C 4 0 0 0 1 3 3
Luk kryty (121) A A 1 4 3 0 3 2 3
TIG" (141) A D 2 3 3 2 2 2 3
MAG (135), MIG" (131) C C 2 4 4 4 3 2 2
Drutem proszkowym (136) B B 3 3 3 3 3 3 4

0 - nie stosuje sig, 1 - mate, 2 — $rednie, 3 — duze, 4 — bardzo duze
A - bardzo wysoka, B — wysoka, C — érednia, D -niska
idotyczy réwniez spawania plazmowego odmian TIG, MIG, MAG

Tabela 3. Klasyfikacja gazéw ostonowych zgodnie z PN-EN ISO 14175

PN-(I)EZI\T?;ée?Z 75 Sktad Charakterystyka/zastosowanie
Wysokiej jakosci gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich materiatéw oraz do
11 100% Ar . . . o .
spawania MIG stali odpornych na korozje, aluminium i jego stopow
Wysokiej jakosci gaz ostonowy do spawania TIG wszystkich materiatéw oraz do
12 100% He spawania MIG stali odpornych na korozje, aluminium i jego stopdw. Zwieksza
wydajnos¢ spawania, wtopienie, zwilzalno$é
97,5% Ar Wysokiej klasy gaz ostonowy do spawania MAG stali odpornych na korozje.
M12 + Redukuje dymy, rozprysk, ogranicza utlenianie
2,5% CO,
5-25% CO; Uniwersalna mieszanka do spawania MAG stali niestopowych. Do wszystkich
M21 + grubosci, réznych drutéw i pozycji spawania
Ar —reszta
Najwieksza predkosC spawania, gtebokie wtopienie, lecz ze sktonnoscig do
C1 100% CO; przepalen blachy, nadaje sie do spawnia zmechanizowanego pradem o duzym
natezeniu
Tabela 4. Materiaty dodatkowe
Oznaczenie Sktad chemiczny
spoiwa c Si Mn P s Ni Cr Mo vV | cu A Tivzr
G2Si 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 0,90-1,30 | 0,025 | 0,025
G3Ti 0,04-0,14 | 0,40-0,80 | 0,90-1,40 | 0,025 | 0,025 0,05-020 | 0,05-0,25
G2Al 0,08-0,14 | 0,30-0,50 | 0,90-1,30 | 0,025 | 0,025 0,35-0,75 0,15
G3Ni1 0,06-0,14 | 0,50-0,90 | 1,00-1,60 | 0,025 | 0,025 | 0,80-1,50 | 0,15 | 0,03 003 | 035 0,02 0,15
G2Ni2 0,06-0,14 | 0,40-0,80 | 0,80-1,40 | 0,025 | 0,025 | 2,10-270 | 0,15 | 0,03 003 | 035 0,02 0,15
G2Mo 0,08-0,12 | 0,30-0,70 | 0,90-1,30 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 | 0,40-0,60 | 0,03 | 0,35 0,02 0,15
G4Mo 0,06-0,14 | 0,50-0,80 | 1,70-2,10 | 0,025 | 0,025 0,15 0,15 | 0,40-0,60 | 0,03 | 0,35 0,02 0,15
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Natezenie prgdu spawania (A)

Wykres 1. Wptyw pradu spawania i napiecia tuku spawalniczego na sposo6b przenoszenia spoiwa
w tuku podczas spawania MIG/MAG
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Tabela 5. Wykaz urzadzen do spawania

Urzadzenie spawalnicze Parametry podstawowe

Zasilanie: 230 V/ 50 - 60 Hz
Zabezpieczenie sieci: 25 A
Znamionowy prad spawania: 250 A
Napiecie biegu jatowego: 300 V

Cykl pracy: 40% (w temp. 40 °C)
Przed wyptyw gazu: 0,1-2s

Po wyptyw gazu: 1-10's

Narastanie pradu: 0-10 s

Opadanie pradu: 0-10s

Urzadzenie nr 1 Prad poczatkowy: 10 - 200 A

Prad spawania TIG: 10 — 200 A

Prad spawania MMA: 10 - 170 A

Prad podstawy: 5 — 95% pradu spawania
Prad krateru: 5 — 95% pradu spawania
Czestotliwos¢ PULSU: 0,5 - 200 Hz
Szerokos¢ PULSU: 5 — 95%

Funkcja PULS

Funkcja HF

Funkcja 2T/4T

Zasilanie: 3 x 400 V/ 50 — 60 Hz
Zabezpieczenie sieci: 25 A
Zakres pradu spawania: 50 - 250 A
Funkcja pradu pulsujacego
Prad spawania:

- w cyklu pracy 40% - 200 A

- w cyklu pracy 60% — 150 A
Plynna regulacja pradu spawania
Stopien ochrony zrédta: IP 23S
Podajnik drutu: 4 rolkowy
Predkos¢ podawania drutu: 1 — 20 m/min
Srednica drutu elektrodowego: 0,8 — 1,6 mm

Urzadzenie nr 2

Zasilanie: 3 x 400 V/ 50 - 60 Hz
Zabezpieczenie sieci: 16 A
Zakres pradu spawania: 30 — 150 A
Prad spawania:

- w cyklu pracy 30% - 130 A
Urzadzenie nr 3 - w cyklu pracy 60% — 80 A
Liczba nastaw pradu spawania: 12
Stopien ochrony zrédta: IP 23S
Podajnik drutu: 2 rolkowy
Predkos¢ podawania drutu: 1 — 15 m/min
Srednica drutu elektrodowego: 0,8 - 1,0 mm
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Tabela 6. Wykaz obrotnikéw

Obrotnik Dane techniczne
Zasilanie: 240 V £10%, 50 — 60 Hz
Nosnos¢: 20 kg

1 Predkos¢ obrotowa: 0,1 — 12 obr/min
Kat nachylenia stotu: 90°

Srednica stotu; 100 mm

Zasilanie: ~3 x 400 V £10%, 50 — 60 Hz
No$nos¢: 150 kg

2 Predkos¢ obrotowa: 0,3 — 3,0 obr/min
Kat nachylenia stotu: 0 - 90°

Srednica stotu: 400 mm

Zasilanie: ~3 x 400 V £10%, 50 — 60 Hz
No$noé¢: 500 kg

3 Predkos¢ obrotowa: 0,15 — 1,5 obr/min
Kat nachylenia stotu: 0 — 90°

Srednica stotu; 600 mm

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 150 minut.

Ocenie podlegaé bedzie 6 rezultatow:

Rysunek wykonawczy kr6éca spawanego (wydruk z programu CAD)

Rysunek wykonawczy — oznaczenie spoin (wydruk z programu CAD)

Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania — pWPS (dane podstawowe)

Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania — pWPS (szkic konstrukcji ztgcza oraz szkic kolejnosci
spawania)

Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania — pWPS (szczegodty spawania)

Pole powierzchni, masa oraz dobdr obrotnika — Tabela A
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Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania pWPS

Uwaga: W pola nieuzupetniane wpisa¢: nie dotyczy

Nr pWPS

WPS-1/135/FW

Wstepna Instrukcja Technologiczna Spawania pWPS

EN 1SO15609

Metoda przygotowania i ciecia

mechaniczna

Oznaczenie materiatu podstawowego

Rodzaj urzadzenia spawalniczego

Sposéb przenoszenia metalu

Typ ztacza oraz rodzaj spoiny

Grubo$¢ materiatu [mm]

Srednica zewnetrzna [mm]

Kat rowka spawalniczego [°]

Pozycja spawania

Konstrukcja ztacza Kolejnos¢ spawania
Szczegbly dotyczace spawania
, Wymiar | NateZzenie | Napiecie , Predkos¢
Scieg sgggv(;ensia spoiny pradu tuku Rb%dgzﬂ (‘))V:/%délé/ spawania Wyd;/ti:;]g;azu
[mm] [A] V] [m/min]
Oznaczenie gazu ostonowego
Oznaczenie spoiwa
Temperatura podgrzewania wstepnego [°C]
Temperatura miedzysciegowa [°C]
Wolny wylot elektrody [mm]
Strona 8z 9
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Tabela A. Pole powierzchni, masa oraz dobor obrotnika

Parametr Jednostka Wartos¢
Masa rury ]
Pole powierzchni jednego kotnierza [mm?]
Masa jednego kotnierza ]
Masa krocca 9]
Numer zastosowanego obrotnika -
Strona9z9
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Wypetnia zdajgcy

Do arkusza egzaminacyjnego dotagczam wydruki w liczbie: .......... kartek — czystopisu i .......... kartek —
brudnopisu.

Wypetnia Przewodniczgcy ZN

Potwierdzam dotaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukéow w liczbie .......... kartek
facznie.

Czytelny podpis Przewodniczgcego ZN

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl
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