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EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie procesow produkcji maszyn i urzadzen
Oznaczenie kwalifikacji: M.44
Wersja arkusza: SG

M.44-SG-23.06
Czas trwania egzaminu: 60 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Egéézgzs)BEMNA PODSTAWA PROGRAMOWA

2012

Instrukcja dla zdajgcego

1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 12 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgtos
przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.
2. Do arkusza dotgczona jest KARTA ODPOWIEDZI, na ktérej w oznaczonych miejscach:

— wpisz oznaczenie kwalifikaciji,

— zamaluj kratke z oznaczeniem wersji arkusza,
— wpisz swoj numer PESEL?*,

— wpisz swojg date urodzenia,

— przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL.

3. Arkusz egzaminacyjny zawiera test sktadajgcy sie z 40 zadan.

4. Za kazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyskaé 1 punkt.

5. Aby zdaé czesc¢ pisemng egzaminu musisz uzyskac co najmniej 20 punktow.

6. Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

7. Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI dtugopisem lub piérem z czarnym tuszem/
atramentem.

8. Do kazdego zadania podane sg cztery mozliwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nastepujacy

uktad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

Al | [B] | [C D]

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Woybierz wiasciwg odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajgcy jej literg — np., gdy wybrates
odpowiedz ,A”

W E| ][
11. Staraj sie wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli sie pomylisz i btednie zaznaczysz odpowiedz,
otocz jg kotkiem i zaznacz odpowiedz, ktorg uwazasz za poprawna, np.

@ =]c]m
12. Po rozwigzaniu testu sprawdz, czy zaznaczyte$ wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
i wprowadzites wszystkie dane, o ktérych mowa w punkcie 2 tej instrukcji.

Pamietaj, ze oddajesz przewodniczacemu zespotu nadzorujacego tylko KARTE ODPOWIEDZI.

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamos¢
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Zadanie 1.
Przebieg procesu technologicznego wyrobu z podziatem na poszczegdélne operacje zawiera karta

operacyjna.
materiatowa.
instrukcyjna.
technologiczna.

©Oow>

Zadanie 2.

Na podstawie rysunku oblicz moment zginajgcy M, belki, w miejscu jej utwierdzenia przy zatozeniu, ze sita
zginajgca F wynosi 4000 N.

2000 Nm
4000 Nm

F
6000 Nm 7

8000 Nm
M /

Z|

\

©Oow>

1500 mm

Zadanie 3.

Oblicz site F dziatajgcg na wpust watu o $rednicy 50 mm, jezeli moment obrotowy przenoszony
przez potgczenie wynosi 1500 Nm.

A. 30KkN
B. 60kN
C. 90kN
D. 120 kN

Zadanie 4.
Przedstawiony symbol graficzny dotyczy toleranciji

A. zarysu.

B. okragtosci. /Q/ O, 1 5
C. walcowosci.

D. réwnolegtosci.
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Zadanie 5.
Oznaczenie wskazane na rysunku strzatkg dotyczy

©Oow>

grubo$ci spoiny.
obrdébki cieplne;j.
rodzaju materiatu.
tolerancji wykonania.

Zadanie 6.

Przedstawione na rysunku elementy potgczono spoing

©OoOw?>

okragta.
czotowa.
punktowa.
obwodowa.

Zadanie 7.
Do tzw. danych technologicznych procesu produkcji nie zalicza sie informac;ji

OO w2

0 zasobach ludzkich.

e

Powierzchnia A: h 0,6 = 0,8; 64 = 75 HRC

Podziatka
1:5

onstruowar

Kowalski

6.0T.19

RresIi

prawdzif

Nowak

22.01.19

Numer
Grupy

WALEK

Numerrys.

112

o obrotach przedsigbiorstwa.
o suréwkach i pétfabrykatach.
0 maszynach technologicznych.
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Zadanie 8.
Okresl kolejnos¢ technologiczng podczas wykonania czopu przedstawionego na rysunku.

67

60

50

35

13

14
@24
@25
236
@40
@70

18

Toczenie, nawiercanie, wiercenie, wytaczanie.

Wiercenie, rozwiercanie, toczenie, gwintowanie.
Toczenie, wiercenie, rozwiercanie, nawiercanie.
Wiercenie, toczenie, gwintowanie, rozwiercanie.

OO0 WP

Zadanie 9.
Ostatnim etapem projektowania procesu wytwarzania kota zebatego jest

wykonanie programu produkcji.

analiza zainstalowanych maszyn.

analiza techniczno-ekonomiczna.
wykonanie dokumentacji technologiczne;j.

oo w>

Zadanie 10.
Pierwszym etapem procesu technologicznego montazu jest operacja

przeprowadzenia préb.
kompletacji elementow.
pomiarow montazowych.
usuniecia konserwacji i mycia.

OO w2

Strona 4z 12

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Zadanie 11.
Jezeli czas produkcji 12 sztuk motoreduktorow wynosi 6 godzin, to obliczony takt ich montazu wynosi

A. 30 minut.
B. 72 minuty.
C. 300 minut.
D. 720 minut.

Zadanie 12.
Do naciecia zebow kota zebatego o uzebieniu wewnetrznym nalezy zastosowa¢ metode obrobki

toczenia.
luszczenia.
diutowania.
nagniatania.

oo W

Zadanie 13.
Powierzchnie wskazang na rysunku strzatkg, nalezy wykona¢ za pomocag

toczenia.
przeciggania.
wiorkowania.
radetkowania.

oo WP

Zadanie 14.
Do wykonania gwintu $ruby nie mozna zastosowac¢ metody

toczenia.
frezowania.
walcowania.
przeciggania.

oo w>
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Zadanie 15.

Kotnierze stalowe

. . Srednica Srednica
Srednica Srednica Grubose podziatowa Srub tword W
DN zewnetrzna wewnetrzna rubosc otworéw ruby olworow aga
) na sruby kg
na sruby
Dz Dw g Dp Liczba Wielkos¢ Do
15 95 22.0 14 65 4 M12 14 0.670
20 105 27.5 16 75 4 M12 14 0.936
25 115 34.5 16 85 4 M12 14 111
32 140 43.5 18 100 4 M16 18 1.82
40 150 49.5 18 110 4 M16 18 2.08
50 165 61.5 20 125 4 M16 18 2.73
65 185 77.5 20 145 8 M16 18 3.16
80 200 90.5 20 160 8 M16 18 3.60
100 220 116.0 22 180 8 M16 18 4.39
Rury czarne bez szwu walcowane na gorgco
Dr grubos¢ Scianki
2,0 2,3 2,6 2,9 3,2 3,6 4,0 4,5 5,0 5,6 6,3
21,3 0,95 1,08 1,20 1,32 1,43 1,57 1,71
25,0 1,29 1,44 1,50 1,72 1,90 2,07 2,28 2,47
33,7 2,00 2,21 2,41 2,68 2,93 3,24 3,54 3,88 4,26
424 2,56 2,83 3,10 3,45 3,79 4,21 4,62 5,09 5,61
44,5 2,69 2,98 3,26 3,64 4,00 4,44 4,88 5,38 5,94
48,3 2,93 3,25 3,56 3,97 4,38 4,87 5,35 5,90 6,53
54,0 3,66 4,01 4,48 4,94 5,50 6,05 6,69 7,42
57,0 3,87 4,25 4,75 5,23 5,83 6,42 7,11 7,88
60,3 4,11 4,51 5,04 5,50 6,20 6,83 7,56 8,40
63,5 4,34 4,76 5,32 5,88 6,56 7,22 8,01 8,90
70,0 4,80 5,28 5,90 6,52 7,28 8,02 8,90 9,91
76,1 5,24 5,76 6,44 7,12 7,96 8,78 9,75 10,86
82,5 6,27 7,01 7,75 8,67 9,57 10,63 11,85
88,9 6,77 7,58 8,39 9,38 10,36 11,52 12,85
101,6 8,71 9,64 10,79 10,93 13,27 14,82

Na podstawie danych przedstawionych w tabelach oraz rysunku potgczenia kotnierzowego dobierz
najwiekszg srednice rury czarnej bezszwowej, ktérg mozna wspawac¢ w kotnierz DN 50 PN 10.

oo w>

57,0
60,3
63,3
70,0

Dz

Dp

Dw

N

Dr

Do
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Zadanie 16.
Badanie twardosci materiatéw nie mozna przeprowadzi¢ metoda

Shore’a.
Vickersa.
Rockwella.
Sunderlanda.

OO0 W

Zadanie 17.
Poffabrykatem do wykonania zeliwnego kota zebatego o duzych wymiarach moze by¢:

wlewka.
odlew.
wyttoczka.
odkuwka.

oo W

Zadanie 18.
Strukturg, ktéra nie powstaje w procesie hartowania jest

stellit.
bainit.
austenit.
martenzyt.

oo WP

Zadanie 19.
Procesem jednoczesnego nasycania warstwy wierzchniej wyrobu atomami wegla oraz azotu jest

borowanie.
azotowanie.
cyjanowanie.
azotonasiarczanie.

oo w>
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Zadanie 20.

Przedstawionym na ilustracji narzedziem jest

OO WP

frez palcowy.

wiertto trepanacyijne.
pogtebiacz walcowy.
rozwiertak nastawny.

Zadanie 21.
Do koncowej obrébki wykonania otworu na tokarce uniwersalnej nalezy zastosowac

oo W >

frez ksztattowy.
pilnik obrotowy.
wytaczak prosty.
pogtebiacz walcowy.

Zadanie 22.
Narzedzie przedstawione na ilustracji stuzy do wykonania

OO W >

gwintu.
Slimaka.
sprezyny.
podtoczen.

Zadanie 23.

Analizujgc rodzaje powstatego na wyrobie utlenienia, technolog nie bedzie dobierat zabezpieczenia
dla korozji

oo >

gazowe;j.
ogniowej.
biologicznej.
kawitacyjnej.
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Zadanie 24.
Do srodkow czasowej (krotkoterminowej) ochrony antykorozyjnej zalicza sie

emalie piecowe.
powtoki gumowe.
roztwory woskow.
warstwy lakierowane.

OO0 W

Zadanie 25.
Podczas przygotowywania rysunku kota zebatego, srednice podziatowg oznacza sie linig

gruba.
ciggta.
kreskowa.
punktowa.

oo W

Zadanie 26.

B
|
i
i

\ Y

S

m

DIN 439B - PN-EN-ISO 4035:2004 - PN 82153 Nakretka 6-katna niska

dl M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M 30
e min 170 | 190 | 22,0 | 240 | 27,0 | 30,0 | 32,0 | 36,0 | 410 | 46,0
s 50 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 | 110 | 120 | 135 | 150
m 18,90 | 21,10 | 24,49 | 26,75 | 30,14 | 33,53 | 35,72 | 39,98 | 45,63 | 51,28
Materiat : Stal klasy 5, 8, 10, 12; Stal nierdzewna A2; Stal kwasoodporna A4; Mosigdz;
Poliamid PP 6.6

DIN 934 - PN-EN-1SO 4032:2004 - PN 82144 Nakretka 6-katna zwykfa

dl M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M 30
e min 189 | 21,1 | 24,49 | 26,75 | 29,56 | 32,95 | 35,03 | 39,55 | 45,2 | 50,85
S 17/16 | 19/18 | 22/21 24 27 30 32/34 36 41 46

m 8 10 11 13 15 16 18 19 22 24
Materiat : Stal wtasciwosci 04; Stal wtasciwosci 05; Stal nierdzewna A2; Stal kwasoodporna
A4

Dla potgczenia spoczynkowego, dobierz z tabeli zwyktg wysoko$¢ nakretki dla éruby M.20. Sruba oraz
nakretka wykonane sg z tego samego materiatu — stali A2.

12 mm
13 mm
16 mm
30 mm

OO0 w2
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Zadanie 27.
Rysunku sporzgdzonego w systemie CAD nie mozna zapisac¢ jako pliku z rozszerzeniem

dvi.
dxf.
dwt.
dwg.

OO0 W

Zadanie 28.
Zuzyciu korozyjnemu korpusu maszyny mozna przeciwdziata¢

stosujgc ochronne ostony.

stosujgc powtoki ochronne.
dostosowujgc temperature otoczenia.
chronigc go przed kontaktem z wodg.

oo W

Zadanie 29.
Bezposrednia wartos¢ produkcji obejmuje miedzy innymi koszty

A. wydziatowe oraz brakow.

B. ogdlnozaktadowe i amortyzacji.

C. zobowigzan i ochrony obiektow.

D. mediéw technologicznych i robocizny.

Zadanie 30.

Na podstawie wzoru oblicz roczng produktywno$¢ catkowitg Pc procesu wykonania sprzegiet podatnych,
jezeli koszt rocznej produkcji P wynosi 1 200 000 zt, koszt pracy L wynosi 240 000 zl, tgczne koszty

materiatéw i narzedzi M i N wynoszg 150 000 zt, koszt energii S wynosi 54 000 zt, roczny koszt wynajmu hali
R to 156 000 zt.

A. 20 _ P
B. 2,6 L+M+N+S+R
C. 4,8
D. 5.2
Zadanie 31.

Na proces wytwoérczy w warsztacie nie oddziatujg czynniki zwigzane

z obrabianym materiatem.

ze stanem maszyny i operatora.

z technologig realizacji prac na stanowisku.

z prowadzeniem rozliczen finansowych z pracownikiem.

oo w>
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Zadanie 32.

Podczas analizy procesu wykonania przektadni slimakowych stwierdzono nastepujgce zdolnosci
produkcyjne poszczegodlnych stanowisk roboczych:

Stanowiska tokarskie 248 szt./tydzien
Stanowiska frezarskie 176 szt./tydzien
Stanowiska do malowania | 117 szt./tydzien
Stanowiska montazowe 134 szt./tydzien
Stanowiska kontrolne 258 szt./tydzien
Stanowiska testowe 186 szt./tydzien

Ograniczeniem dla tego procesu sg stanowiska

tokarskie.
frezarskie.
malarskie.
kontrolne.

oo w>

Zadanie 33.

Jaki jest koszt jednostkowy wykonania jednej sztuki obudowy, jezeli firma wyprodukowata 5000 sztuk
obudow, a koszty ich wytworzenia wyniosty 150 tys. zt?

A. 0,3z
B 3z
C. 30z
D. 300z
Zadanie 34.

Swiadectwo wzorcowania wyposazenia pomiarowego dokonuje

Urzad Dozoru technicznego
Wydziat Obstugi technicznej
Gtéwny Urzad Statystyczny
Gtéwny Urzad Miar

oo w>

Zadanie 35.
Podczas analizy jakosci wyrobu stwierdzono zniszczenie trybologiczne elementu. Nie obejmuje ono zuzycia

sciernego.
cieplnego.
kawitacyjnego.
odksztatceniowego.

OO0 w2
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Zadanie 36.

Podczas naprawy tokarki stwierdzono zuzycie watu oraz tozysk. Naprawa uszkodzonych tozysk tocznych
bedzie polegac na

wymianie na nowe.
wymianie pierscieni.
napawaniu pierscieni.
przeszlifowaniu rolek.

oo W

Zadanie 37.
Wypetniony dokument RW zawiera dane

przyjecia partii materiatbw do magazynu.

wydania lub sprzedazy materiatow na zewnatrz.

wydania materiatéw z magazynu do uzytku wewnetrznego.

rozchodu dla magazynu przesuwajgcego materiaty do innego magazynu.

oo WP

Zadanie 38.
Karta przekazania odpadéw jest zwigzana z procesem

ewidencji odpaddw.
remontu pomieszczen.
przyjmowania wyrobéw.
magazynowania materiatow.

OO WP

Zadanie 39.
Do dokumentdéw zwigzanych z organizacjg produkcji nie zalicza sie

A. rozplanowania stanowisk pracy.

B. zestawienia pracochtonnosci wyrobu.

C. harmonogramow obrobki lub montazu.

D. ewidencji stosowania pomocy warsztatowych.

Zadanie 40.
Zmianowy plan raportu przygotowany dla zaktadu spetnia funkcje

planistyczng.
konstrukcyjna.
technologiczna.
zdawczo-odbiorczg.

OO w >
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