Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

Pobrano z arkusze24.pl

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

% "W CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
H I KOMISJA Rok 201
£ EGZAMINACYJNA KRYTERIA OCENIANIA

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi
Oznaczenie arkusza: M.20-01-1WL. S E

Oznaczenie kwalifikacji: M.20

Numer zadania: 01

Wypelnia egzaminator

Kod egzaminatora | | | | | | ‘ Numer PESEL zdajacego*

Numer
stanowiska

Dataegzaminu| | | | | |

Dzien Miesigc Rok

Zmiana I:l

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamosé
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Pobrara

Numer

stanowis

z arkusze24.pl

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajgcy speltnit
kryterium albo N, jeZeli
nie spefnil

Rezultat 1. Lacznik

1

Dlugosé tacznika, wymiar 115 wykonano w zakresie: 115,00+114,40 mm

Dlugosé plaskownika, wymiar 85 wykonano w zakresie: 85,00+84,40 mm

Dlugosé plaskownika, wymiar 75 wykonano w zakresie: 75,00+74,40 mm

Odleglo$é osi otworéw nitéw od krawedzi tacznika, wymiar 50 wykonano w zakresie: 50,30+49,70 mm

Rozstawienie osi otwordéw nitéw, wymiar 30 wykonano w zakresie: 30,20+29,80 mm

Kat scigeia 45° wykonano w zakresie: 47°+43°

Odleglo$é osi otworu gwintu od krawedzi tacznika, wymiar 15 wykonano w zakresie: 15,20+14,80 mm

Plaskowniki stanowiace lacznik, stabilnie potaczone nitami
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‘Wykonano otwér M10

10

Ostre krawgdzie st¢pione

Rezultat 2. Tabela pomiaréw

1

Zapis wymiaru 85, jest zgodny z rzeczywistym/uzyskanym wymiarem obrébkowym

Zapis wymiaru 75, jest zgodny z rzeczywistym/uzyskanym wymiarem obrébkowym

Zapis wymiaru 30, jest zgodny z rzeczywistym/uzyskanym wymiarem obrébkowym

2
3
4

Zapis wartosci kata 45°, jest zgodny z rzeczywistym/uzyskanym katem $cigcia

Strona2z3




Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

Pobrargqg z &

arky

Sz

p24.

Numer
anowis!

st

Przebieg 1. Obrébka reczna

1 |Naddatki obrébkowe usuwat pitka do cigcia metali

2 | Obrébke zgrubng krawgdzi i scigé wykonal pilnikiem plaskim zdzierakiem, a obrébkg wykanczajaca pilnikiem gladzikiem
3 |Zachowal prostopadlos¢ osi gwintownikéw do plaszczyzny plaskownika podczas gwintowania recznego

4 | Kontrolowal wymiary i katy podczas obrobki rgeznej tacznika

5 [Oczyscil narzgdzia i uporzadkowat stanowisko pracy

Przebieg 2. Obrébka maszynowa

1 [Uruchomit prébnie wiertarkg przed wierceniem otworéw
2 [Stosowat okulary ochronne podczas wiercenia i poglgbiania
3 [Chlodzit narzgdzia podczas wiercenia
4 | Usuwat wiéry haczykiem lub pgdzlem
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data i czytelny podpis




