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EGZAMINACYJNA

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2022
ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi
Oznaczenie arkusza: M.20-01-22.01-SG

Oznaczenie kwalifikacji: M.20
Numer zadania: 01
Wersja arkusza: SG

Kod osrodka

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Godzina rozpoczecia egzaminu

PODSTAWA PROGRAMOWA
2012
Wypetnia egzaminator
Numer PESEL zdajgcego* St;%r\?vfsrka

Dzi

en

Miesigc

Rok

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

Oceniaj prace zdajgcych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
Stosuj przyjete zasady oceniania w sposéb obiektywny.

Jezeli zdajgcy, wykonujgc zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozgadane rezultaty uzyskuje w inny sposob niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztukg 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 Przewodniczgcego Zespotu Egzaminacyjnego z prosbg o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzgdzona odrecznie w trybie roboczym.

Informuj przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego o wszystkich nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczegdlnosci
0 naruszeniach przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielnosci w wykonaniu zadania przez zdajgcego.
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Numer
stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jjezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jeZeli
nie spetnit

Rezultat 1: Obejma

1

dtugosc¢ obejmy po zagieciu promienia miesci sie w granicach: 126,00+134,00 mm

dtugos¢ zagiecia promienia miesci sie w granicach: 30,00+34,00 mm

promien R10 odpowiada zarysowi wzorca

wszystkie otwory wykonane w osi ptaskownika z tolerancjg £0,5 mm

odlegtos¢ osi otworu M5 od krawedzi miesci sie w granicach: 11,78+12,22 mm

wysokos¢ zagiecia na koncu obejmy miesci sie w granicach: 21,74+22,26 mm

wysokosc¢ zagiecia wewnetrznego obejmy miesci sie w granicach: 20,00+22,26 mm

gwint M5 naciety prostopadle do powierzchni

O || N|oo oMWW DN

powierzchnie obejmy bez widocznych sladéw uszkodzen mechanicznych
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Numer
stanowiska

Rezultat 2: Wymiary obejmy - tabela wymiaréow
Uwaga: w wykonanych pomiarach (tym samym narzedziem) roznice wymiaroOw egzaminatora i wpisanych przez zdajgcego nie powinny przekraczac¢
+0,05 mm

1 |w poz. 1, wpisany wynik pomiaru wymiaru A

w poz. 2, wpisany wynik pomiaru wymiaru B

w poz. 3, wpisany wynik pomiaru wymiaru C

w poz. 4, wpisany wynik pomiaru wymiaru D

w poz. 5, wpisany wynik pomiaru wymiaru E

(o2 &) I B ~ N NCC B A \V)

w poz. 6, wpisany wynik pomiaru wymiaru F

Rezultat 3: Zmontowany uchwyt

1 luchwyt zmontowany zgodnie z rysunkiem

2 |Sruba M5x25 skontrowana nakretkg M5 na wymiar 18+0,5 mm

3 |Sruba M5x35 skontrowana nakretkg M5 na wymiar 20£0,5 mm
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Wykonanie obejmy i montaz uchwytu

Zdajgcy:

1 materialy, narzedzia oraz przyrzady pomiarowe rozmieszczat na stanowisku zgodnie z zasadami bezpieczehstwa i higieny
pracy, ochrony przeciwpozarowej oraz ergonomii

dobierat narzedzia skrawajgce odpowiednio do rodzaju obrébki (pitowanie, wiercenie, gwintowanie)

dobrat i stosowat pret @20 do wykonania zagiecia promienia obejmy

sprawdzat wymiary i ksztalt obejmy podczas obrdébki i montazu uchwytu

sprawdzit zamocowanie obejmy w imadle przed wierceniem

uruchomit prébnie wiertarke przed wierceniem otwordw

uzywat okularéw ochronnych podczas wiercenia otworow

stosowat smarowanie narzedzi skrawajgcych podczas wiercenia i gwintowania

O[O N[O | M| O|DN

sprawdzit wymiary montazowe srub M5 uchwytu

—_
o

uporzadkowat stanowisko pracy po wykonaniu zadania

B gZamMiNatOr .. . e ettt sraebeeneas

imig i nazwisko data i czytelny podpis
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Dokumentacja dla egzaminatora:

Wiecej arkuszy znajdziesz na stronig,

A

32£2
12
r 17 =
. o =
—+—- 8 2
i K
2 otw. @5
1304
i
$ 4 L
_ '_'_'_'_'_'_'_'_: N
i
Uwagi:

Ostre krowedzie stepic
Rysy wyprowadzié wzdiuz diuzszych krawedzi
Wymiary nietelercwane wykonad zgodnie z tabelg adchytek T14

Materiat: ptaskownik 25x200x3 mm

Nr rys
19-20-11

Nazwa czesci

Obejma

1 4 2 5 4 3
- 18/
— i 1
1 Ll
5 |Podktadka okrggta 3 PMN-32006
4 |Makretka M5 2 PH-32144
3 | $ruba M5x25 1 PN-82105
2 |$ruba M5x35 1 PN-82105
1 |Obejma ] 19-20-11
Poz. | Mozwa czeici 5zt. MNr rys lub norm Uwagi
MNr rys Nazwa wyrobu Podziatka
19-20-10 Uchwyf 11
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