CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu

EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen
Symbol kwalifikacji: MG.44

Wersja arkusza: SG

Czas trwania egzaminu: 60 minut

MG.44-SG-25.06

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2025

Instrukcja dla zdajacego

1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 13 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.

Arkusz egzaminacyjny zawiera test sktadajgcy sie z 40 zadan.

Za kazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyskac 1 punkt.

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

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZ| dtugopisem lub piérem z czarnym tuszem/
atramentem.

Do kazdego zadania podane sg cztery mozliwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nastepujgcy
uktad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

Nookw
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(a] | [8] | [€] | [B]

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Woybierz wlasciwg odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajgca jej literg — np., gdy wybrates odpowiedz
"Au:

W G| D

11. Staraj sie wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli sie pomylisz i btednie zaznaczysz odpowiedz, otocz
ja kotkiem i zaznacz odpowiedz, ktérg uwazasz za poprawna, np.

COIRCRECEN |

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 przewodniczagcemu zespotu nadzorujgcego tylko KARTE ODPOWIEDZI.
Powodzenial
* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé

Uktad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie 1.
Informacje odnosnie parametrow obrébki cieplno—chemicznej zawiera rysunek

A. ztozeniowy.
B. montazowy.
C. wykonawczy.
D. schematyczny.
Zadanie 2.
Wyrob: Nazwa czesci: Symbol, nrrys., | Nr zlecenia:
Przekladnia zebata Wat stopniowany nr poz.:
Gatunek, stan mat.: Sztuk/wyrob: Sztuk na
C15 Posta¢, wymiary materiatu: 1 zlecenie: 620
pret 380 mm L=6 m
Indeks materiatowy: Netto kg/szt.: Materiat
kg/zlecenie:
Nr .
operacji | . Wydziat OPIS OPERACJI Oprzyrzadowa [\ e dzia
Stanowisko nie
10 TU Ciaé pret @80 na L=200 W instrukeli | Wa instiuka)
Planowac czoto
20 TU Nakietkowac Wg instrukcji | Wg instrukcji
Toczy¢ zgrubnie i 20 20
wykanczajgco
30 TR Frezowac rowek pod wpust Wg |n33ct)rukq| Wg |n3s(;rukq|
. . W(g instrukcji | Wg instrukcji
40 S Szlifowac 40 40
50 KT Kontrola jakosci Wg mssct)rukql Wg mSS(;rUkCJI

Na podstawie karty technologicznej, okresl ilos¢ pretéw koniecznych do wykonania jednego zlecenia.
Podczas obliczen pomin naddatki na ciecie.

oo w>

12 szt.
21 szt.
37 szt.
80 szt.

Zadanie 3.

Oznaczenie:

[/

0,2

A. zarysu.
B. pozyciji.
C.

D. owalnosci.

ptaskosci.
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Zadanie 4.

Oblicz naprezenia sciskajgce, wystepujgce w stalowej kwadratowej podstawie o boku 100 mm, obcigzone;j
sitg 150 kN.

1,5 MPa
15 MPa
150 MPa
1500 MPa

oo W

Zadanie 5.

Dla podanej belki reakcja w podporze ruchomej wynosi LN Eh

!
6 kN R =
12 kN
18 kN

20 kN 2m 4m

oo WP

2m

Zadanie 6.

= _@_m

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 17,0 | 19,0 | 22,0 | 24,0 | 27,0 | 30,0 | 32,0 | 36,0 | 41,0 | 46,0
S 5,0 6,0 7,0 8,0 9,0 10,0 | 11,0 | 12,0 | 13,5 | 15,0
m max | 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-ISO 4032:2004 - PN 82144 Nakretka 6-katna zwykfa

dl M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M 30
e min 18,9 | 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 max 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
14 mm
16 mm
20 mm

OO0 w2
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Zadanie 7.

Wartosci odchytek zalezne od zakresu srednic [mm]
Pole .
toleranc;ji SaEmzL
o ) >18<24 | >24<30 | >30<40 | >40<50 | >50<65
G7 ES +0,028 +0,028 +0,034 +0,034 +0,040
El +0,007 +0,007 +0,009 +0,009 +0,010
H6 ES +0,013 +0,013 +0,016 +0,016 +0,019
El +0,000 +0,000 +0,000 +0,000 +0,000
H7 ES +0,021 +0,021 +0,025 +0,025 +0,030
El +0,000 +0,000 +0,000 +0,000 +0,000
H8 ES +0,033 +0,033 +0,039 +0,039 +0,046
El +0,000 +0,000 +0,000 +0,000 +0,000

W oparciu o tabele, okresl pole tolerancji otworu o $rednicy @40+0:02%0

G7
H6
H7
H8

oo w>

Zadanie 8.
Element przedstawiony na rysunku zostat poddany obrobce

) Cy janowoc S00xX10HV
hartowaniem. /
azotowaniem. —
naweglaniem.
wegloazotowaniem.

oo w>

Zadanie 9.

—— —+ < X

Rysunek 1. Rysunek 2. Rysunek 3. Rysunek 4.

tozysko kulkowe wahliwe w postaci umownej szczegoétowej przedstawione jest

na rysunku 1.
na rysunku 2.
na rysunku 3.
na rysunku 4.

COow>
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Zadanie 10.

W celu wykonania rysunku korpusu, o wymiarach gabarytowych w rzucie 600x400 mm, na formacie A3
nalezy uzy¢ podziatki

oo W

1.2
2:1
5:1
1:10

Zadanie 11.
Szczegdbtowe informacje odnosnie zabiegdw obrébkowych zawiera karta

oo WP

instrukcyjna.
technologiczna.
normowania czasu.
norm materiatowych.

Zadanie 12.
Wskaz prawidtowg kolejnos¢ wykonywania obrobki otworu przedstawionego na rysunku.

OO WP

Wiercenie, powiercanie, pogtebianie, gwintowanie. l
Nawiercanie, pogtebianie, wiercenie, gwintowanie.
Wiercenie, gwintowanie, rozwiercanie, pogtebienie. ]
Wiercenie, gwintowanie, powiercanie, rozwiercanie.
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Zadanie 13.

Wyréb:

Przekladnia zebata

Nazwa czesci:
Wat przektadni

Symbol, nr rys. ,nr poz.:

Nr zlecenia:

Gatunek,

stan mat.:

Indeks materiatowy:

Posta¢, wymiary materiatu:

Sztuk/wyrdb:

Sztuk na zlecenie:

Netto kg/szt.:

Materiat kg/zlecenie:

Nr .

operaciji Stmy:vi:::(o OPIS OPERACIJI Oprzyrzagdowanie Narzedzia

10 TU Cig¢ pret @50 na L=420 W(g instrukcji 10 W instrukcji 10
Planowac¢ czoto,

20 TU Nakietkowac, Wg instrukcji 20 Wg instrukcji 20
Toczy€ zgrubnie, i wykahczajgco

30 F Frezowac¢ rowek pod wpust W(g instrukcji 30 W(g instrukcji 30

40 H Cyjanowaé W(g instrukcji 40 W(g instrukcji 40

50 Sl Prostowac W(g instrukcji 50 W(g instrukcji 50

60 TU Poprawi¢ nakiefki W(g instrukcji 60 W(g instrukcji 60

70 S Powierzchnie szlifowac W(g instrukcji 70 W(g instrukcji 70

80 KT Kontrola techniczna W(g instrukcji 80 W(qg instrukcji 80

W oparciu o zapisy karty technologicznej watu przektadni, wskaz operacje, po ktorej nalezy przeprowadzi¢

obrobke cieplno-chemiczng powierzchni pod koto zebate.

oo w>

Toczenie.

Frezowanie.
Szlifowanie.
Prostowanie

Zadanie 14.
Oblicz takt montazu 25 sztuk amortyzatorow, jezeli czas dysponowany na produkcje wynosi 250 h.
Skorzystaj z zamieszczonego wzoru.

A.

B. 60
C. 600
D

. 1600

T=60x(F/P)

gdzie F - czas przewidziany na produkcje,
P — ilos¢ sztuk w danym przedziale czasowym
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Zadanie 15.
Przyrzad przedstawiony na rysunku stuzy do

Sciggania tozysk.

Sciggania pokryw zaworéw.
montazu tulei prowadzacych.
montazu elementow tocznych.

OO0 W

Zadanie 16.
Do obrébki powierzchni wskazanej na rysunku strzatkg nalezy zastosowac

frezowanie.
szlifowanie.
gwintowanie
radetkowanie.

oo W >

Zadanie 17.
Przedstawione na rysunku fgczenie blach odbywa sie za pomoca.

nitowania.
wciskania.
zgrzewania.
przettaczania.

oo w>

Zadanie 18.
Honowanie to rodzaj obrébki

Sciernej.
tokarskiej.
frezarskiej.
wiertarskiej.

oo w>

Zadanie 19.
Uzycie kokili jest mozliwe w procesie

ulepszania.
odlewania.
przeciggania.
kalibrowania.

oo w>
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Zadanie 20.

W celu wykonania péifabrykatu kota zebatego o duzych wymiarach nalezy zastosowac

A. wlewke.

B. odlew zeliwny.

C. wyttoczke stalowa.
D. odkuwke swobodng.

Zadanie 21.
Zabezpieczenia gwintow Wy_mtlar N?SG do M20 do M12 | do M80 Nc|i§5
potgczenia trudno - roztgczne S
Do Srub dwustronnych, . Materiat Metale | Chromowane | Mosigdz Metale
wysokowytrzymatych potgczen
oraz krotkich gwintéw Klej 262 270 241 245 620
Zabezpieczenie gwintow Wyn1t|ar l\/(lj3?6 do M12 doM12 | do?2’ | do?2”
potaczenia rozigczne i
Do wszystkich srub oraz na_kretek Materiat Metale Mosigdz Metale | Mosigdz | CrNI
odkrecanych podczas serwisu,
do srub regulacyjnych Klej 243 221 222 511 577

Ktory rodzaj kleju nalezy zastosowac do zabezpieczenia stalowej sruby dwustronnej M40

243
245
251
511

OO WP

Zadanie 22.

Ktérego materiatu nie stosuje sie na elementy toczne oraz pierécienie?

Stali tozyskowe;j.
Materiatu ceramicznego.
Elastomeru technicznego.

oo W

Zadanie 23.

Stali wysokoazotowej nierdzewnej.

Do wtasciwosci technologicznych materiatu nie nalezy

lejnosé.
ciggliwoscé.
hartownos¢.
przewodnosc.

oo >
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Zadanie 24.
Metode chemicznego naktadania powtoki z fazy gazowej okresla sie skrétem

CvD
HRC
PVD
CNP

OO0 W

Zadanie 25.
Rowek wpustowy w procesie wytwarzania freza nalezy wykonaé za pomocag

frezu.
Sciernicy.
pogtebiacza.
przeciggacza.

OO WP

Zadanie 26.

Do wykonania na wiertarce zagtebienia przedstawionego na zdjeciu, w ktore bedzie schowany teb sruby
nalezy zastosowac

frez.
Sciernice.
pogtebiacz.
przeciggacz.

oo w>

Zadanie 27.
Narzedzie przedstawione na ilustracji stosuje sie do pomiarow

blach.
watkow.
rowkow.
gwintéw.

oo w>

Zadanie 28.
Zuzyciu korozyjnemu korpusu maszyny mozna przeciwdziata¢

stosujgc ochronne ostony.

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

OO W >
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Zadanie 29.

Karta Normowania Nazwa czesci: Wat
Nazwa operacji: Toczenie _ : —
P ) Operacja nr: 20 Nr Karty instrukcyjnej 20_|I

Wielkos¢ partii n: 10 Stanowisko: Tokarka uniwersalna

_ czas
Rodzaj czasu symbol [minuty] Uwagi
Czas gtowny ty
Czas pomocniczy tp 2
Czas wykonania (tg + tp) tw
Czas uzupetniajgcy tu 2
Czas jednostkowy (tw + tu) t;
Czas przygotowawczo- i 5
zakonczeniowy bz
Norma czasu na partie n (t =tp, + n - t))

W oparciu o zapisy karty normowania czasu obrobki skrawaniem okre$l norme czasu na partie. Nalezy
przyjaé czas wykonania operacji tokarskich wynoszgcy 8 minut.

17 minut.
39 minut.
125 minut.
170 minut.

oo w>

Zadanie 30.
W programie CAD elementem odpowiadajgcym pracy na kilku arkuszach przezroczystej folii jest uzycie

rzutni.
warstw.
widoku.
obszaru.

oo w>

Zadanie 31.
Do generowania programéw obrobkowych na maszyny CNC stuzg programy

CAM
CAE
CAD
CAQ

oo w>
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Zadanie 32.

Wykonywanie réznorodnych operacji, uniwersalne narzedzia, pojedyncze egzemplarze, wysokie kwalifikacje
pracownikéw, uproszczona dokumentacja zwigzane sg z produkcjg

masowa.
matoseryjng.
jednostkowa.
wielkoseryjna.

oo W

Zadanie 33.
Organizacja produkcji nie obejmuje formy

liniowe;j.
potokowe;.
stacjonarnej.
produktowej.

oo WP

Zadanie 34.
Zaktad produkuje 101 sztuk korpuséw rocznie. W tym okresie poniést nastepujgce koszty: materiaty

bezposrednie do produkcji 10 800 zi, ptace 45 000 zt, koszty produkcji 45 200 zt. Obliczony koszt jednostkowy
wykonania wyrobu wynosi

1000 zt
10010 zt
101 000 zt
100 100 zt

OO0 W >

Zadanie 35.
Do sprawdzenia ptaskosci obrabianej powierzchni nalezy uzyé

linialu krawedziowego.
suwmiarki uniwersalne;.
mikroskopu optycznego.
katownika uniwersalnego.

oo w>
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Zadanie 36.
Przyrzad przedstawiony na zdjeciu stuzy do sprawdzenia

Srednicy watka.

Srednicy gwintu.

okragtosci watka.
chropowatos$ci powierzchni.

OO0 W

Zadanie 37.
System zarzgdzania jako$cig produkcji oparty jest na normach serii

ISO 9000

PN 18001
ISO 14001
ISO 22000

oo0wp»

Zadanie 38.

Oblicz zdolnos¢ produkcyjng tokarki w | kwartale (80 dni roboczych), pracujgcej w systemie dwuzmianowym,
ktéra produkuje 10 szt. wyrobu w ciggu godziny. Nalezy uwzgledni¢ 10 dniowy remont obrabiarki.

1 280 szt./kwartat.
5 600 szt./kwartat.
11 200 szt./kwartat.
12 800 szt./kwartat.

OO W >

Zadanie 39.
Swiadectwo wzorcowania przyrzadéw pomiarowych mozna uzyskaé w

Instytucie metrologii.

Gtéwnym Urzedzie Miar.

Biurze Pomiarowym ORC.
Urzedzie Dozoru Technicznego.

OO W >
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Zadanie 40.

Informacje odnosnie zaplanowanych terminéw poszczegdélnych przegladow i napraw dla danej maszyny sg
zawarte w karcie

napraw.
postoju.
instrukcyjnej.
technologiczne;j.

oo W
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