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Arkusz zawiera informacje pmwnie Ulkdad graficzny © CKE 2015 c E NTRAL NA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi
Oznaczenie kwalifikacji: M.20
Numer zadania: 01

) ) Miejsce na naklejk¢ z numerem
Wypelnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

Numer PESEL zdajacego*

M.20-01-15.08
Czas trwania egzaminu: 120 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2015
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukeja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
i naklej naklejk¢ z numerem PESEL i z kodem osrodka.

2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejk¢ z numerem PESEL oraz wpisz:
- swoj numer PESEL*,
- symbol cyfrowy zawodu,
- oznaczenie kwalifikacji,
— numer zadania,
- numer stanowiska.

3. KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujgcemu cz¢s$¢ praktyczng egzaminu.
Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron i nie zawiera bledéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo§ przez podniesienie r¢ki przewodniczgcemu zespolu nadzorujacego czgse
praktyczng egzaminu (ZNCP).

5. Zapoznaj si¢ z trescia zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten
nie jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

6. (Czas rozpoczgcia i zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy ZNCP,

7. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczefistwa i organizacji
pracy.

8. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystgpuje polecenie ,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie rgki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzj¢ przewodniczacego ZNCP.

9. Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego ZNCP.

10. Po uzyskaniu zgody =zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sal¢/miejsce przeprowadzania
egzaminu.

Powodzenia!

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosci
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Zadanie praktyczne

Wykonaj zaczep zasuwy skladajacy si¢ z podstawy i nakladki zgodnie z rysunkami 01-01 i 01-02 oraz
tabela odchylek warsztatowych na przygotowanym stanowisku obrobki recznej, gdzie znajdujg si¢
niezbedne materialy, narz¢dzia skrawajgce, przyrzady pomiarowe i traserskie. Zglos przewodniczgcemu
ZNCP gotowos¢ do wykonywania obrobki maszynowej na stanowiskach wspolnych. Po wykonaniu czgsci
zmontuj zaczep zgodnie z rysunkiem 01-00.

Dokonaj kontroli wymiarow zaczepu, a wyniki zapisz w tabeli pomiarow. Przestrzegaj przepisow
bezpieczenstwa i higieny pracy dotyczacych obstugi maszyn, urzadzen i narzgdzi do obrobki rgcznej

1 maszynowej metali, Po zakonczeniu wykonywania zadania porzadkuj stanowisko pracy.

Tabela odchytek warsztatowych wymiaréw swobodnych nietolerowanych zgodnie z IT 14

Wymiar nominalny Wartosci liczbowe odchytek w mm
powyzej do zewnetrznych wewnetrznych mieszanych
1 3 -0,25 +0,25 +0,125
3 6 -0,30 +0,30 + 0,150
6 10 -0,36 +0,36 +0,180
10 18 -0,43 +0,43 + 0,215
18 30 -0,52 +0,52 + 0,260
30 50 -0,62 +0,62 + 0,310
50 80 -0,74 +0,74 + 0,370
80 120 -0,87 + 0,87 + 0,435
120 180 -1,00 +1,00 + 0,500
180 250 -1,15 +1,15 + 0,575
250 315 -1,30 +1,30 + 0,650

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegac¢ beda 2 rezultaty:
— zaczep zasuwy,

— tabela pomiarow
oraz

przebieg wykonywania zaczepu zasuwy.
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Tabela pomiarow
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Lp. Wymiar/stan nomvr:a::::rmm Wynikmpn:miaru
1. | Wysoko$é naktadki 20

2. | Rozstaw otworow $8,2 w podstawie 92

3. |Szerokos¢ naktadki 30

4. |Szerokos¢ podstawy 128

5. |Odlegtosc¢ osi przynitowanej naktadki od krawedzi podstawy 50

6. ;\éyi:::)e w naktadce umozliwia swobodny przesuw preta o $rednicy Tak/Nie

7. | Krawedzie poszczegodlnych czesci zaczepu zasuwy sg stepione*) Tak/Nie

8. Potagczenie nitowane uniemozliwia przemieszczanie sie potgczonych Tak/Nie

czesci *)

*) Nalezy wpisaé wiasciwy stan: tak lub nie
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Rysunek — zaczep zasuwy
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Nr cz. Nozwa czescl Szt. Materiat Nr rys. Wels]
3 Nt stalowy z toem kulistym o4 2 PN/M- 82952

Blacha stalowa, gat. S235JR:

2 Naoktadka I 21 x 200 x 2 mm 01-02
Blacha stalowa, gat. S235JR:
1 Podstawa I 141 x 199 x 2 mm 01-01
Podziatka MNazwa wyrobu MNrrys.
1:1 laczep zasuwy 01-00
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Rysunek — podstawa
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Nr cz. Nazwa czesci Szt. hMarterict Nrrys. i
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I | Pogstawa | Y 0101
141 %129% 2 mm
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Rysunek — nakladka
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Qstre krowedzie stepid
Nrcz. Nozwa Czesci Szt Martericit Nrrys. Uwagi
Blacha stalowa, gat. S235JR:
2 Naktadka ] = 01-02

31 x 200X 2 mm
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