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Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi

Oznaczenie arkusza: MEC.08-01-26.01-SG
Symbol kwalifikacji: MEC.08

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Kod osrodka —

PODSTAWA PROGRAMOWA
2019
Wypetnia egzaminator
Numer PESEL zdajgcego* star':lcgjvr\riflia**

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzienn Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
** na podstawie danych wpisanych przez zdajgcego na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego
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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 byé 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

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

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat 1: Podstawa

Uwaga: kryteria R.1.3, R.1.4, R.1.5, R.1.6 i R.1.7 nalezy uznac¢ za spetnione, jezeli wynik pomiaru zdajgcego i egzaminatora mie$ci sie w granicach
10,2 mm; egzaminator dokonuje pomiaru przyrzgdem pomiarowym znajdujgcym sie na stanowisku egzaminacyjnym, ktérego uzywat zdagcy

1 W podstawie wykonane sg 4 otwory do zamocowania zasuwy - zgodnie z rysunkiem

Otwory mocujgce wykonane sg z fazg pod wkrety

Obie zagiete Scianki boczne sg tej samej wysokosci - wymiar zagie¢ 30 £2 mm

Dtugosc¢ podstawy po zagieciu wynosi 60 2 mm

W Sciance bocznej wykonane jest wyciecie o szerokosci 6.4 mm

W $ciankach bocznych podstawy sg wywiercone wspétosiowe otwory @11 mm

W Sciankach bocznych wykonane sg 4 tuki RS

O (N[Ol |~ WO|DN

Wszystkie krawedzie podstawy zostaty stepione

Rezultat 2: Rekojes¢ i rygiel
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Uwaga: kryteria R.2.1, R.2.4 i R.2.5 nalezy uznac za spetnione, jezeli wynik pomiaru zdajgcego i egzaminatora miesci sie w granicach 0,2 mm;
egzaminator dokonuje pomiaru przyrzgdem pomiarowym znajdujgcym sie na stanowisku egzaminacyjnym, ktérego uzywat zdajgcy

1 |Rekojes¢ ma dtugos¢ 35 +2 mm

Na rekojesci wykonano fazki na obu jej koricach

Na jednym koncu rekojesci wykonano gwint M5

Gwint na rekojesci wykonano na dtugosci 10 £2 mm

Rygiel ma dtugo$¢ 130 £2 mm

Na ryglu wykonano fazy na obu jego kohcach zgodnie z rysunkiem

N[o|[lo |~ DN

W potowie dtugoséci rygla wykonano nagwintowany otwor M5
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Zmontowana zasuwa

1

Rekojes¢ swobodnie przesuwa rygiel wzdtuz osi otworéw

2

Rekojes¢ w skrajnych potozeniach nie wysuwa rygla z otworéw podstawy

Rezultat 4: Wyniki pomiarow elementéw zasuwy - tabela 2

Uwaga: kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli wynik pomiaru zdajgcego i egzaminatora miesci sie w granicach 0,2 mm; egzaminator dokonuje

pomiaru przyrzgdem pomiarowym znajdujgcym sie na stanowisku egzaminacyjnym, ktérego uzywat zdajgcy

1

Zapis pomiaru dtugosci rygla 130 £2 mm zgodny z wymiarem uzyskanym z obrobki

2

Zapis pomiaru wysokosci zagiecia scianki bocznej podstawy 30 2 mm zgodny z wymiarem uzyskanym z obrébki

Zapis pomiaru dtugosci podstawy 60 £2 mm zgodny z wymiarem uzyskanym z obrébki

Zapis pomiaru odlegtosci osi otworow @5 od zewnetrznej krawedzi zagiecia podstawy 15+1 mm zgodny z wymiarem
uzyskanym z obrobki

Zapis pomiaru rozstawu poprzecznego otworéw @5 (20, mm) zgodny z wymiarem uzyskanym z obrébki

Zapis szerokos$ci wyciecia w podstawie 6.4 mm zgodny z wymiarem uzyskanym z obrobki

Zapis pomiaru dtugosci rekojesci 35 £2 mm zgodny z wymiarem uzyskanym z obrobki

| N O | O,

Zapis pomiaru dtugosci gwintu na rekojesci 10 £2 mm zgodny z wymiarem uzyskanym z obrébki
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Wykonanie elementéw zasuwy

Zdajgcy:

1 |podczas gwintowania uzywat srodka smarujgcego

kontrolowat wymiary podczas obrobki

dobierat narzedzia skrawajgce odpowiednio do rodzaju obrébki

stosowat pilnik do wykonania tukéw i stepienia obrabianych krawedzi podstawy

uruchomit prébnie wiertarke przed wierceniem otworéw

zamocowat podstawe/rygiel w imadle maszynowym do wiercenia otworéow

chiodzit wiertto podczas wiercenia

usunat wiertto z uchwytu wiertarskiego po zakonczeniu wiercenia

Ol N[O | ™| O|DN

stosowat okulary ochronne podczas wiercenia

—_
o

po zakonczeniu pracy uporzadkowat stanowiska do obrébki recznej i maszynowej

EQzZaminator .. ...

imig i nazwisko
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Rysunki dla egzaminatora:
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