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do momentu rozpoczecia egzaminu
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Nazwa kwalifikacji: Obsluga maszyn i urzadzen do przetwdérstwa tworzyw sztucznych
Oznaczenie arkusza: M.03-01-16.05

Oznaczenie kwalifikacji: M.03

Numer zadania: 01

Wypelnia egzaminator

Numer
stanowiska,

Kodosrodka| | | | | [ |-] | | | | | Numer PESEL zdajacego®

Kodogaminatora | | | | ] | |

Dzienn Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu D] . [[l

Data egzaminu |

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos$é
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Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajgey spelnil
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1. Spawarka przygotowania do spawania

Uwaga: zdajgcy powinien zglosi¢ Przewodniczgcemu ZN przygotowanie spawarki do spawania.

spelnienia wymogow bezpieczenstwa

Egzaminator ocenia rezultat i udziela zgody po potwierdzeniu

1

dysza okragla o srednicy 5 mm

2

dysza spawalnicza prawidlowo zamontowana

3

temperatura spawania ustawiona w zakresie 280+330°C

4

przeplyw gazu ustawiony w zakresie 40+60 1/min

5

osiagnigta temperatura gazu okoto 280+330°C

Rezultat 2. Karta procesu spawania

Zdajacy zapisal w Karcie procesu spawania:

1

wymiary ptyt: 300 x 300 mm (lub okreslona dtugos¢ 300 i szerokos¢ 300 mm)

2

grubosc¢ plyt: 5 mm

rodzaj spoin: typ V lub V

ilos¢ sciegow: 6

srednica drutu: 3 mm

materiat drutu spawalniczego: PP

site docisku w zakresie: 610 N

temperaturg gazu w zakresie: 280+330°C

przeplyw gazu w zakresie: 40+60 I/'min
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Rezultat 3. Konstrukcja spawana z plyt polipropylenowych

1

plyty utozone zgodnie z rysunkiem

2

konstrukcja wykonana z plyt PP

3

plyty trwale potaczone ze soba

4

spawy ciagle na calej dlugosci

5

powierzchnie plyt poza ztaczem pozostaly niezdeformowane

Przebieg 1. Wykonywanie procesu spawania konstrukeji z plyt polipropylenowych

Zdajacy:

1

grubosé plyt mierzyl suwmiarka

2

do montazu ptyt uzywat Sciskow

kontrolowal temperaturg gazu wyplywajacego z dyszy

dobrat do procesu spawania drut PP o przekroju okraglym

podczas spawania prowadzit drut prostopadle do plaszczyzny spawania

podczas spawania wykonywal ruch wahadlowy dyszy ,,goracego powietrza”

proces spawania wykonywatl w rekawicach 1 okularach ochronnych

pozostawit uporzadkowane stanowisko pracy

Egzaminator

imig I nazwisko
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