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EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2019

ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie maszyn i wizadzen do obrobki plastycznej metali

Oznaczenie arkusza: M.07-01-19.01
Oznaczenie kwalifikacji: M.07
Numer zadania: 01

Wypelnia egzaminator

Kod osrodka

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien Miesigc

Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

Numer PESEL zdajacego™

Numer
stanowiska

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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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 sposob niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztuka w zawodzie, to nadal oceniaj zgodnie z kryteriami
zawartymi w zasadach oceniania. Informacje o tym, ze zasady oceniania nie przewiduja zaistniatej sytuacji, przekaz niezwlocznie 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 nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczego6lnosci
o naruszeniach przepisOw bezpieczenstwa 1 higieny pracy 1 o podejrzeniach niesamodzielno$ci w wykonaniu zadania przez zdajacego.
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Numer

stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

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

Rezultat 1. Pret przygotowany do wykonania uchwytu.

1

Pret stalowy o $rednicy @ 20 mm

2

Pret ma dlugos¢ 600 =1 mm przygotowany do giecia

3

Na powierzchni preta nie ma widocznych wad materialowych

Rezultat 2. Uchwyt

Uw

aga: Kryteria nalezy oceniac zgodnie z rysunkiem 1 zamieszczonym na 6 stronie ZO

1

Wymiary uchwytu zgodne z dokumentacja rysunkowa

2

Ramiona petli uchwytu leza w jednej ptaszczyznie

3

Uksztaltowana na goraco petla uchwytu (rekojesé) i prostoliniowy fragment uchwytu leza w jednej ptaszczyznie

4

Powierzchnia uchwytu oczyszczona i pozbawiona zadziorow

Rezultat 3. Plaskownik przygotowany do wykonania podkladek

1

Wybrana czarna blacha stalowa o grubosci 3 mm

2

Przygotowane do wykrawania, dwa elementy o dtugosci 124,5 £1 mm i szerokosci 62 +£1 mm

Na powierzchni elementéw blachy przygotowanych do wykrawania nie ma resztek srodkéw konserwujacych, rdzy, nie ma widocznych
wad materialowych

Powierzchnia blachy pokryta cienka, rownomierng warstwg srodka smarujgcego z obu stron
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Numer

stanowiska

Rezultat 4. Prasa przygotowana do wykrawania otworow o srednicy © 14 mm

1

Kompletny wykrojnik stabilnie zamocowany na stole prasy

2

Czesci wykrojnika sg zamocowane wspotosiowo i gwarantujg wyciecie w blasze otworéw

3

Powierzchnie robocze wykrojnika czyste

Rezultat 5. Prasa przygotowana do wykrawania krazkow o Srednicy @ 55 mm

1

Kompletny wykrojnik stabilnie zamocowany na stole prasy

2

Czesci wykrojnika zamocowane wspotosiowo i gwarantujg wyciecie krazkow z pasa blachy

3

Powierzchnie robocze wykrojnika czyste

Rezultat 6. Podkladka
(Ocenie podlega podktadka oznaczona numerem stanowiska zdajgcego).
Uwaga: Kryteria nalezy ocenia¢ zgodnie z rysunkiem 2 zamieszczonym na 7 stronie ZO

1

Podktadka zostata wykonana zgodnie z dokumentacja rysunkowa

2

Otwor o $rednicy @ 14 mm wycigty w $rodku podktadki, a odchytka wspotosiowosci otworu @ 14 1 krazka @ 55 miesci si¢ w zakresie
tolerancji +0,5 mm

Wszystkie krawedzie wyrobu stepione i pozbawione zadzioréw

Strona 4 z 7




Numer

stanowiska

Przebieg 1. Przebieg prac zwigzanych z wykonaniem uchwytu

Uwaga! Ocene kryteriow 3 i 5 nalezy dokonac po zgtoszeniu przez zdajgcego przewodniczgcemu ZN gotowosci do oceny

Zdajgcy:

1 |zamocowat stabilnie w imadle pret do cigcia

2 |cigcie preta przeprowadzit zgodnie z zasadg obrobki recznej

3 |wygrzatl pret w miejscu giecia do temperatury 850°C

4 |stabilnie zamocowat pret w przyrzadzie umozliwiajacym giecie pod katem 90° (ptyta kowalska lub imadto)

5 |zagiety pret pod katem 90° wygrzat do temperatury 850°C

6 |umiescit pret w zaginarce w sposob umozliwiajacy wygiecie uchwytu

przy przenoszeniu preta, jego cieciu pitka do metalu, procesie zaginania na gorgco i obrobce wykanczajacej zdajacy miat zatozone

7 . :
r¢kawice ochronne i okulary ochronne

Przebieg 2. Przebieg prac zwigzanych z wykonaniem podkladek

Zdajgcy:

1 |nie przecigzat prasy podczas wykrawania otworow i krazkoéw

2 |wszystkie czynno$ci zwigzane z zamocowaniem oprzyrzadowania na prasie wykonywat przy unieruchomionej prasie

3 |podczas wykrawania nie wprowadzat rak w przestrzen robocza prasy
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4 |przy przenoszeniu blachy, cieciu blachy na nozycach gilotynowych i obrobce elementéw z blachy uzywat rekawic ochronnych

po zakonczeniu zadania uporzadkowal stanowisko pracy, oczyscil narzgdzia i odtozyt je na miejsce pobrania, a odpady posegregowat
i umiescit w odpowiednich pojemnikach

EGZamINator ... e ettt

imie i nazwisko data i czytelny podpis
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Rysunki (dokumentacja)
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Rysunek pogladowy uchwytu

Rysunek 1
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