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Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie i naprawa wyrobow ztotniczych i jubilerskich

Oznaczenie arkusza: MEP.05-01-26.06-SG
Symbol kwalifikacji: MEP.05

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

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

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

Rezultat 1: Stop srebra - Tabela 2.

zapisane:

1

masa otrzymanego srebra proby 0,999: 20,00 g

2

masa miedzi do otrzymania stopu srebra préby 0,925: 1,60 g

3

masa stopu srebra proby 0,925 rowng 21,60 g

Rezultat 2: Wykonane spinki do mankietéw

1

wszystkie elementy spinek do mankietéw potgczone zgodnie z Rysunkiem 1. i specyfikacjg - Tabela 1.

nitowania trwate

miejsca lutowania nozki i ptytki ozdobnej trwate

spinki do mankietow wypolerowane, bez widocznych sladéw pitowania i szlifowania

obie spinki do mankietow takie same, bez widocznych réznic wykonania

(o270 @ I A ~ N RN GV R B \O)

nozki spinek przylutowane na srodku ptytki ozdobnej
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Wymiary elementow sktadowych spinek do mankietéw

1

Srednica ptytek ozdobnych 15,0 £ 0,5 mm

grubo$¢ ptytek ozdobnych 1,2 £ 0,1 mm

stopki z drutu o przekroju kwadratu 2,5 x 2,5 £0,1 mm

dtugos¢ stopek 16,0 £ 0,5 mm

stopki zaokraglone na kohcach

nozki wyprofilowane - w ksztalcie litery U

N/ oo |~ ODN

grubo$¢ ptaskownika na nézki spinek 1,0 £ 0,1 mm

Rezultat 4: Rozliczenie stopu srebra - Tabela 3.

zapisane:

1

obliczona masa ubytku: 10 % masy gotowych spinek

2

masa pozostatosci obliczona wg wzoru: poz. 3 - (poz. 4 + poz. 5)

3

zwazona masa pozostatosci jest wieksza lub réwna obliczonej masy pozostatosci srebra
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Przebieg wykonania stopu srebra i spinek do mankietéow

zdajgcy:

1 |postugiwat sie wagg elektroniczng podczas wykonywania stopu i rozliczen

kontrolowat wymiary elementéw za pomocg suwmiarki

blache na ptytke ozdobng walcowat przy uzyciu walcéw ptaskich

postugiwat sie przeciggadtem do wykonania drutu o przekroju kwadratu na stopke i nézke spinek

postugiwat sie polerkg stotowg do wykonczenia elementéw spinek

wytgczat palnik do lutowania i zakrecat butle z gazem po zakonczeniu lutowania

wykonywat zadanie w odziezy ochronnej

zakfadat okulary ochronne podczas szlifowania i polerowania

Ol N[O | ™| O|DN

omiatat rece i narzedzia z resztek metalu szlachetnego

—_
o

postugiwat sie kwasami do wytrawiania wyrobow zgodnie z zasadami BHP i ochrony Srodowiska

EQzZaminator ... ..o

imig i nazwisko
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Rysunek 1.
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[p!yﬂca ozdobna spinki nézka spinki stopka spinki spinka zmontowana

Tabela 1. Specyfikacja srebrnych spinek do mankietow

Wyszczegolnienie

Opis

préba stopu

0,925

elementy 1 spinki

ptytka czdobna, stopka, ndzka

wymiary ptytki ozdobnej

koto o srednicy 15,0£0,5 mm

grubos¢ blachy na ptytke ozdobng

1,2+ 0,1 mm

stopka drut o przekroju kwadratu 2,5x2,5+0,1 mm
stopka - dtugosé 16,0+0,5 mm, zaokraglona na konicach
nézka drut o przekroju kwadratu 2,5x2,5 mm

przewalcowany na grubos¢ 1,0+0,1 mm

nozka — ksztatt litery U

wysokosé 13,0£0,5 mm,
szerokos$¢ wewnetrzna 2,5+0,1 mm

miejsce umocowania nézki

srodek plytki ozdobnej + przylutowanie

potozenie otwordw do nitowania

ruchomego

- ndzka - wywiercone otwory o srednicy 1 mm
w odlegtosci 2 mm od gdrnej krawedzi po $rodku
- stopka - wywiercony otwér o srednicy 1 mm po
$rodku

obrébka wykanczajgca spinek do

mankietow

szlifowanie, polerowanie
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