CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

KOMISJA Rok 2020
EGZAMINACYJNA ZASADY OCENIANIA
Uktad graficzny © CKE 2019

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Obstuga maszyn i urzadzen do przetworstwa tworzyw sztucznych
Oznaczenie arkusza: MG.05-01-20.06-SG

Oznaczenie kwalifikacji: MG.05

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

PODSTAWA PROGRAMOWA

2017

Wypelnia egzaminator

Numer
stanowiska

Kod osrodka - Numer PESEL zdajacego*

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢



Egzaminatorze!

- Oceniaj prace zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.

— Stosuj przyjete zasady oceniania w sposob obiektywny.

- Jezeli zdajacy, wykonujac zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozadane rezultaty uzyskuje w inny sposéb niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwiazanie, ale zgodnie ze sztuka 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 Przewodniczacego Zespotu Egzaminacyjnego z prosba o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzadzona odrgcznie w trybie roboczym.

- Informuj przewodniczacego zespotu nadzorujacego o wszystkich nieprawidlowos$ciach zaistnialych w trakcie egzaminu, w tym w szczegdlnosci
o naruszeniach przepisOw bezpieczenstwa i1 higieny pracy 1 o podejrzeniach niesamodzielno$ci w wykonaniu zadania przez zdajacego.

Strona2 z 6



Numer

stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1: Karta procesu spawania - wypelniona tabela 3

1 |material spawany, wpisano: PP

2 |grubo$¢ materiatu taczonego, wpisano: 2

3 |rodzaj spoiny, wpisano: V

4 |ilo$¢ Sciegdw, wpisano: 1

5 |$rednica drutu, wpisano: 4

6 |sita docisku, wpisano: 25+35

7 |temperatura gazu, wpisano: 280+330

8 |przeptyw gazu, wpisano: 40+60

Rezultat 2: Materialy dobrane do procesu spawania

1 |material dobranych ptyt: PP

2 |wymiary dobranych ptyt: 250 mm x 50 mm x 2 mm

3 |przekrdj dobranego drutu: okragly

4 |materiat dobranego drutu: PP

5 |$rednica dobranego drutu: 4 mm
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Numer

stanowiska

Rezultat 3: Spawarka przygotowana do procesu spawania

Uw

aga: ocenic po zgloszeniu przez zdajgcego przewodniczqcemu ZN

1

dobrana dysza do spawania metoda ciagniong

2

dySZEl zamontowana na spawarce

spawarka wiaczona

temperatura spawania ustawiona w zakresie 280+330°C

5

przeptyw powietrza ustawiony w zakresie 40+60 I/min

6

uzyskana temperatura gazu miesci si¢ w zakresie 280+330°C

Rezultat 4: Konstrukcja z plyt PP

Uw

aga: ocenic¢ po wykonaniu zadania

1

ptyty potaczone zgodnie z Rysunkiem 1. Schemat montazu plyt

2

wszystkie spoiny wykonane w miejscu ukosowania ptyt

ilo$¢ wykonanych §ciegow w spoinie wzdtuznej (750 mm) — 1

ilo$¢ wykonanych $ciegdéw w spoinach poprzecznych (100 mm) — 1

powierzchnia spoiny wzdtuznej (750 mm) — gladka

powierzchnie spoin poprzecznych (100 mm) - gtadkie
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Numer

stanowiska

Przebieg 1: Spawanie reczne goracym powietrzem metoda ciggniona

Zdajgcy:

1 |do pomiaru grubos$ci ptyt uzywat suwmiarki

2 |do pomiaru dlugosci i szerokosci plyt uzyl miary zwijane;j

3 |montowat dysze spawalnicza przy wytaczonej spawarce

4 |kontrolowatl temperature wyptywajacego powietrza termometrem z termoelementem

5 |oczyscit taczone plyty w miejscu wykonania spoiny i drut spawalniczy za pomocg czySciwa bawelnianego

6 [ulozyl ptyty na stole i unieruchomit za pomoca $ciskow

7 |prowadzil wylot strugi goracego gazu w czasie procesu spawania w plaszczyznie spawania

8 [prowadzit koncowke dyszy do szybkiego spawania w sposob roéwnolegly do ptaszczyzny spawania

9 |prowadzil dysz¢ szybkiego spawania w sposob umozliwiajacy wciskanie uplastycznionego tworzywa do spoiny

10 [wykonywal proces spawania goragcym gazem metodg ciagniong w rekawicach ochronnych i okularach ochronnych

EGZamINator ... e ettt

imie i nazwisko data i czytelny podpis
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Rysunek 1. Schemat montazu plyt (poz. 1+6, plyty z polipropylenu)
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