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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

Wypetnia zdajgcy

. . Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego PESEL i z kodem osrodka
Czas trwania egzaminu: 180 minut. MG.05-01-21.06-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2021 PODSTAWA PROGRAMOWA
CZESC PRAKTYCZNA 2017

Instrukcja dla zdajacego

1.

2.

B W

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

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- o0znaczenie kwalifikacji,

- numer zadania,

- numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujgcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 3 strony i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zgtos 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 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczernstwa i organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zgtos gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.
Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu hadzorujgcego.

10. Pouzyskaniu zgody zespolu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie egzaminacyjne

Wykonaj reczne spawanie ptyt z polietylenu o duzej gestosci w ksztatcie prostokgta o boku 200 x 150+5 mm
i grubosci 5 mm, metodg wahadlowg z zastosowaniem gorgcego powietrza. Schemat montazu ptyt
przedstawiono na rysunku 1.

Do tagczenia ptyt uzyj drutu o przekroju okragtym. Wypetnij karte procesu spawania (Tabela 2), wykorzystujac
dane zawarte w tabeli 1. Nastepnie pobierz z magazynu odpowiednie ptyty i materialy pomocnicze potrzebne
do przeprowadzenia procesu spawania. Dobierz i zamontuj dysze, uruchom spawarke, nastaw zalecane
wartosci temperatury, anastepnie zgtos gotowos¢ do wykonania spawania przewodniczacemu ZN. Po
uzyskaniu zgody przystgp do montazu i spawania ptyt. Do wykonania zadania wykorzystaj zgromadzone na
stanowisku urzadzenia, materiaty i narzedzia reczne oraz przyrzady pomiarowe.

Wszystkie czynnosci i prace wykonaj na przygotowanym stanowisku pracy zgodnie z zasadami

bezpieczenstwa i higieny pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ochrony srodowiska.

Po zakonczeniu pracy odpady umies¢ w specjalnym pojemniku i uporzadkuj stanowisko pracy.

Tabela 1. Parametry spawania gorgcym powietrzem dla poszczegoélnych materiatéw
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Rysunek 1. Schemat montazu plyt
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 180 minut.

Ocenie podlegac beda 4 rezultaty:

— materiaty dobrane do procesu spawania,

— spawarka przygotowana do procesu spawania,

— karta procesu spawania - tabela 2,

— konstrukcja z ptyt PE-HD

oraz
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przebieg procesu spawania recznego gorgcym powietrzem metodg wahadtowa.

Tabela 2. Karta procesu spawania

Materiat
spawany

Grubos¢
materiatu
tgczonego
[mm]

Rodzaj
spoiny

Liczba
sciegow

Srednica
drutu [mm]

Sita
docisku
[N]

Temperatura
gazu [°C]

Przeptyw
gazu
w [I/min]
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