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Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Diagnozowanie i naprawa powtok lakierniczych

Oznaczenie arkusza: MOT.03-01-26.01-SG
Symbol kwalifikacji: MOT.03

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: Przygotowane do naprawy lakierniczej miejsce uszkodzenia zderzaka

Uwaga! Rezultat nalezy oceni¢ po zgtoszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakornczenia tego etapu pracy

1

Zderzak dokfadnie umyty i osuszone miejsce do naprawy

Oklejona powierzchnia nieprzeznaczona do naprawy i zabezpieczona przed zapyleniem pozostata cze$¢ zderzaka

Powierzchnia do naprawy odtluszczona zmywaczem antysilikonowym

Powierzchnia do malowania zmatowana witdkning scierng o gradacji P240 lub na sucho papierem P180+P240

Powierzchnia do naprawy odmuchana, odttuszczona zmywaczem silikonu i odpylona szmatkg pytochtonng
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Uzyskana powierzchnia jest gltadka i zmatowiona

Rezultat 2: Wyréwnana i uksztattowana powierzchnia zderzaka

Uwaga! Rezultat nalezy oceni¢ po zgtoszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakoriczenie tego etapu pracy

1

Nieréwnosci powierzchni wyréwnane za pomocg szpachli do tworzyw sztucznych

Naprawa wykonana papierem P120+P220

Powierzchnia wyszlifowana, odwzorowuje ksztait elementu

Powierzchnia odpylona i oczyszczona

Powierzchnia ponownie odttuszczona przed naniesieniem podktadu wypetniajgcego

Powierzchnia oczyszczona szmatkg pytochtonng
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Uzyskana powierzchnia jest gtadka bez nierownosci i rys
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Przygotowany podkiad wypelniajacy i wyregulowany ksztatt strumienia natrysku

Uwaga! Rezultat nalezy oceni¢ po zgtoszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakoriczenie tego etapu pracy

1

Dobrany podktad wypetniajgcy

2

Przygotowana ilo$¢ podkfadu wypetniajgcego wystarczajgca na pokrycie elementu 2,5+3 warstwami

3

Podktad przygotowany w odpowiedniej proporcji i lepkosci (zgodnie z zaleceniami producenta) przy pomocy kubka do
dorabiania z podziatkg, pojemnika z podziatkg lub listwy

4

Dobrany pistolet do nanoszenia podkfadu wypetniajgcego i ustawiony ksztatt strumienia

Rezultat 4: Naniesiona powtoka podkladu wypetniajacego

Uwaga! Rezultat nalezy oceni¢ po zgtoszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakoriczenie tego etapu pracy

1

Naniesiony podktad wypetniajgcy

2 |Naniesiony podktad ma gtadkg powierzchnie bez wad np.: niedomalowan, pecherzy

3 |Podktad przygotowany w ilosci zgodnie z zaleceniami producenta, ilos¢ zlewek w pojemniku nie moze przekraczaé 0,025 litra
4 |Podktad wypetniajgcy dosuszony przy uzyciu np. promiennika

5 |Po utwardzeniu podkfad przeszlifowany na sucho papierem P360+P500

6 |Uzyskana powierzchnia jest gtadka

7 |Uzyskana powierzchnia, bez przeszlifowan podktadu wypetniajgcego i innych wad lakierniczych

8 |Wytarta i odmuchana powierzchnia

9 |Odttuszczona powierzchnia

10|Oczyszczona powierzchnia
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Wykonywanie naprawy zderzaka z tworzywa sztucznego

Zdajgcy:

1 |wigczyt wentylacje wyciggowsa i ustawit temperature w komorze lakierniczej w zakresie 20+25 °C

prowadzit pistolet podczas natrysku ruchem jednostajnym, bez ruchéw nadgarstka

utrzymywat statg odlegtosc¢ pistoletu od lakierowanej powierzchni 15+25 cm podczas nanoszenia warstwy lakierniczej

stosowat czasy odparowania miedzy warstwami

nanosit maksymalnie trzy warstwy powierzchni lakierniczej
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nanosit podktad tak, ze nie siegat oklejajgcej tasmy lakierniczej

prace w rekawiczkach lakierniczych

stosowat przy wykonywaniu szlifowania i nanoszenia powtok maseczke przeciwpytowg, okulary ochronne oraz wykonywat

8 |usuwat taSme oklejajgcq bez uszkodzenia miejsca naprawy

9 |oczyscit uzywane narzedzia i urzgdzania oraz uporzgdkowat stanowisko pracy po zakonczeniu zadania

EQzZaminator ... ..o

imig i nazwisko
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data i czytelny podpis






