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EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie prac lakiemiczych

Oznaczenie arkusza: M.28-01-18.06
Oznaczenie kwalifikacji: M.28
Numer zadania: 01

Rok 2018
ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Wypelnia egzaminator

Kod osrodka

Numer PESEL zdajacego™

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien Miesigc

Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

Numer
stanowiska

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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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. Przygotowana do naprawy lakierniczej pokrywa silnika
Uwaga! Rezultat nalezy ocenié po zgloszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakonczenie tego etapu pracy

1

Oklejona powierzchnia przeznaczona do naprawy i zabezpieczona przed zapyleniem pozostata cze$¢ pokrywy silnika

2

Powierzchnia przeznaczona do naprawy przeszlifowana papierem o gradacji zalecanej przez producenta materiatow lakierniczych

3

Powierzchnia jest odttuszczona i oczyszczona mechanicznie

4

Powierzchnia jest odmuchana i odpylona bez pozostatosci niezmatowienia (szklenia)

Rezultat 2. Zabezpieczona podkladem gruntujacym i wyréwnana powierzchnia pokrywy silnika

Uw

aga! Rezultat nalezy oceni¢ po zgtoszeniu przez zdajgcego przewodniczgcemu ZN zakonczenie tego etapu pracy

1

Miejsce naprawy blacharskiej zabezpieczone podktadem gruntujacym

2

Naprawiana powierzchnia wyréwnana z odwzorowaniem ksztattu elementu naprawianego

Powierzchnia jest odpylona

Powierzchnia jest oczyszczona szmatka antystatyczng

Naprawa wykonana papierami $ciernymi o gradacji zgodnej z zaleceniami producenta i technologia wykonania

Uzyskana powierzchnia jest gladka bez zarysowan

Powierzchnia jest wytarta i odmuchana za pomocg pistoletu

Odtluszczanie wykonane za pomocg zmywacza silikonowego
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stanowiska

Rezultat 3. Przygotowany podklad wypehiajacy oraz wyregulowany strumien pistoletu lakierniczego

Uw

aga! Rezultat nalezy ocenié po zgtoszeniu przez zdajgcego Przewodniczqgcemu ZN zakonczenie tego etapu pracy

1

Podktad wypekiajacy jest dobrany zgodnie z instrukcja producenta

2

Ilo$¢ podktadu dobrana zgodnie z zaleceniami producenta wystarczajaca na pokrycie elementu 2-3 warstwami

3

Podktad przygotowany we wiasciwych proporcjach przy uzyciu Kubka Forda nr 4 oraz listwy lub pojemnika z podziatka

4

Dobrany pistolet do nanoszenia podktadu wypetniajacego — (dysza 1.5)

5

Ustawiony ksztalt strumienia pistoletu

Rezultat 4. Naniesione warstwy podkladu wypelniajacego

Uw

aga! Rezultat nalezy ocenié po zgloszeniu przez zdajgcego Przewodniczqcemu ZN zakonczenie tego etapu pracy

1

Naniesiony jest podktad wypetniajacy

2

Naprawa wykonana papierami §ciernymi o gradacji zgodnej z zaleceniami producenta i technologia wykonania

Podktad przygotowany w odpowiedniej ilosci zgodnie z zaleceniami producenta — po natozeniu 2-3 warstw ilo$¢ zlewek nie przekracza
0,025 litra

Podktad jest dosuszony za pomocg promiennika

Uzyskana powierzchnia jest gladka i pozbawiona zarysowan

Powierzchnia jest wytarta i odmuchana za pomoca pistoletu

Odtluszczanie wykonane za pomocg zmywacza silikonowego

Powierzchnia wytarta i oczyszczona za pomocg szmatki antystatycznej
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Przebieg 1. Przebieg wykonywania naprawy pokrywy silnika

Zdajgcy:
1 |podczas pracy wlasciwie dobieral urzadzenia i narzedzia przewidziane dla wykonywanych operacji
2 |wlaczyt wentylacje wyciggowa i ustawil temperature w komorze lakierniczej w zakresie 20+25° C
3 |wykonywal ustawienie i wyregulowanie ksztattu strumienia poprzez natrysk na ekranie do malowan prébnych
4 |prowadzit pistolet podczas natrysku ruchem jednostajnym, bez ruchow nadgarstka
5 |podczas nanoszenia warstwy lakierniczej utrzymywat statg odlegtosc¢ pistoletu od lakierowanej powierzchni: 15 <20 cm
6 |powierzchnig lakierniczg uzyskat w maksymalnie trzech warstwach
7 [po zakonczeniu zada_nia usungt tasme oklejajaca bez uszkodzenia miejsca naprawy, oczyscit uzywane narzedzia i urzadzania oraz
uporzadkowat stanowisko pracy
EQZAMINATOT ... .ottt ettt

imig i nazwisko
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