CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Obstuga maszyn i urzadzen do przetworstwa tworzyw sztucznych
Oznaczenie kwalifikacji: MG.05

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypehia zdajacy
) Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego* PESEL i z kodem os$rodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut MG.05-01-20.06-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2020 PODSTAWA PROGRAMOWA

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejk¢ z numerem PESEL 1 z kodem o$rodka.

2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke¢ z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,

- numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujagcemu.

4. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 3 strony i1 nie zawiera btedéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos$ przez podniesienie reki przewodniczagcemu zespotu nadzorujacego.

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

6. Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

7. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji
pracy.

8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zgto§ gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczacego zespotu nadzorujgcego.

9. Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu nadzorujacego.

10. Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujacego mozesz opuscic sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.
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Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé

Uktad graficzny
© CKE 2019



Zadanie egzaminacyjne

Przeprowadz proces r¢cznego spawania goracym powietrzem metoda ciggniong szesciu ptyt z polipropylenu
w ksztalcie prostokgta o wymiarach 250 x 50+0,5 mm i grubo$ci 2 mm. Schemat montazu ptyt obrazuje
rysunek 1. Do tgczenia ptyt uzyj drutu polipropylenowego o przekroju okragtym.

Najpierw wypelnij tabele 3, Karta procesu spawania wykorzystujac dane zawarte w tabeli 1, i tabeli 2.
Nastgpnie z magazynu pobierz odpowiednie plyty i materiaty pomocnicze potrzebne do przeprowadzenia
procesu spawania, dobierz i zamontuj odpowiednig dysz¢ do spawarki.

Do wykonania zadania wykorzystaj zgromadzone w magazynie urzadzenia, materiaty i narz¢dzia reczne
oraz przyrzady pomiarowe.

Uruchom spawarkeg, nastaw zalecang warto$¢ temperatury gazu, a po jej uzyskaniu zglo§ gotowosé do
wykonania spawania przewodniczacemu ZN przez podniesienie reki.

Po uzyskaniu zgody przewodniczacego ZN przystap do montazu ptyt za pomoca $ciskow w sposob
umozliwiajacy przeprowadzenie procesu spawania. Po montazu plyt rozpocznij spawanie. Wszystkie
czynno$ci i prace wykonaj na przygotowanym stanowisku pracy zgodnie z zasadami bezpieczenstwa
1 higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony §rodowiska.

Po zakonczeniu zadania egzaminacyjnego pozostaw arkusz egzaminacyjny, zmontowane plyty,
wykorzystywane narzegdzia, materialy pomocnicze na uporzgdkowanym stanowisku pracy, a odpady umies¢

w specjalnym pojemniku.

Tabela 1. Zalecenia dotyczace wypelnienia spoin

R . Grubo$é materiatu . . Srednica drutu
odzaj spoiny lqczonego mm Liczba sciegow mm
\'% 2 1 4
\'% 3 3 3
\'% 4 3 4
\'% 5 6 3

Tabela 2. Parametry procesu spawania recznego metodg ciagniona

Materiat spawany Sita d"c;cnsku Temperoogjra gazu Prze;:%\v;rngazu
PE-HD 6+10 300+350 40+60
PMMA 20+30 320+370 40+60

PP 25+35 280+330 40+60
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Tabela 3. Karta procesu spawania

Grubos¢ & . .
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Rysunek 1. Schemat montazu plyt (poz. 1+6, ptyty z polipropylenu)

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:

karta procesu spawania - tabela 3,
materiaty dobrane do procesu spawania,
spawarka przygotowana do procesu spawania,

konstrukcja z ptyt PP

oraz

przebieg procesu spawania r¢cznego goragcym powietrzem metodg ciggniong.
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