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CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
KOMISJA Rok 2021
EGZAMINACYJNA ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Uktad graficzny © CKE 2019

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie prac lakierniczych

Oznaczenie arkusza: M.28-01-21.06-SG

Oznaczenie kwalifikacji: M.28 PODSTAWA PROGRAMOWA
Numer zadania: 01 2012

Wersja arkusza: SG

Wypetnia egzaminator

Numer
stanowiska

Kod oérodka| ‘ ‘ ‘ ‘ l l—‘ l l l ‘ | Numer PESEL zdajgcego”

Kod egzaminatora| ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ |

HEEEEE

Dzieri Miesiac Rok

Godzina rozpoczegcia egzaminu D] : Dj

Data egzaminu |

* w przypadku braku numeru PESEL - seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamosé
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Egzaminatorze!
- Oceniaj prace zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
- Stosuj przyjete zasady oceniania w sposdéb obiektywny.

- Jezeli zdajgcy, wykonujac zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozadane 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 niezwlocznie w formie
pisemnej notatki do Przewodniczacego Zespolu Egzaminacyjnego z prosba o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzgdzona odrgcznie w trybie roboczym.

- Informuj przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego o wszystkich nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczegolnosci
o naruszeniach przepis 6w bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielnosci w wykonaniu zadania przez zdajgcego.
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Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajacy spetnif
kryterium albo N, jezeli
nie spetnif

Rezultat 1: Oklejona i przygotowana do naprawy lakierniczej powierzchnia pokrywy silnika
Uwaga! Ocena rezultatu po zgloszeniu przez zdajgcego Przewodniczagcemu ZN zakoriczenie tego etapu pracy

1

powierzchnia przygotowywana do naprawy jest oklejona

pozostata powierzchnia jest zabezpieczona przed zanieczyszczeniem

powierzchnia przeznaczona do lakierowania jest przeszlifowana na sucho papierami $ciernymi o gradacji P120 + 320

(w kolejnosci zgodnej z technologia)

powierzchnia przygotowywana do lakierowania jest oczyszczona mechanicznie

powierzchnia przeznaczona do lakierowania jest odmuchana

powierzchnia przeznaczona do lakierowania jest odttuszczona

2
3
4
5
6
7

powierzchnia przygotowana do lakierowania jest gtadka, zmatowiona i odttuszczona szmatkag anystatyczng
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Rezultat 2: Zabezpieczona podktadem gruntujacym i wyréwnana szpachléwka naprawiana powierzchnia pokrywy silnika
Uwaga! Ocena rezultatu po zgloszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakoniczenie tego etapu pracy

1

powierzchnia naprawiana jest zabezpieczona podktadem gruntujgcym naniesionym za pomocg pistoletu lakierniczego

2

nierdwnosci naprawianej powierzchni sg wyréwnane szpachlowkg

3

powierzchna szpachlowana jest wyszlifowana i jest odwzorowany ksztatt pokrywy silnika

przeszlifowanie zostato wykonane na sucho papierami $ciernymi o gradacji P120+320 (w kolejnosci zgodnej z zaleceniami
producenta i technologig wykonania)
Uwaga! Wykonanie czynnosci na mokro nalezy uznac za spetnione, jezeli zostato wykonane zgodnie z technologig

powierzchnia naprawiana zostata odmuchana pistoletem, odpylona i oczyszczona szmatka antystatyczng

6

odttuszczanie wykonane za pomocg zmywacza silikonu

7

uzyskana powierzchnia jest gtadka, zmatowiona, bez nieréwnosci i rys

Rezultat 3: Przygotowany podkiad wypetniajacy oraz wyregulowany ksztailt strumienia natrysku pistoletu lakierniczego
Uwagal Ocena rezultatu po zgtoszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakonczenie tego etapu pracy

1

ilos ¢ podktadu wypetniajgcego dobrana zgodnie z zaleceniami producenta wystarczajgca na pokrycie elementu 2-3 warstwami

2 |podkiad przygotowany we wtasciwych proporcjach przy uzyciu kubka Forda nr 4, listwy pomiarowej lub pojemnika z podziatkg
3 |dobrany wtasciwy pistoleti dysza (1,7) do nanoszenia podktadu wypetiniajagcego

4 |wyregulowany i ustawiony ksztalt strumienia natrysku na ekranie do malowan prébnych

5 |Przeznaczona do lakierowania powierzchnia zostata przemyta woda, odmuchana pistoletem i oczyszczona za pomoca

szmatki antystatycznej

Strona4z6




Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

Pobranos

Numer
stanowis

ark

us

ve2

.pl

Rezultat 4: Naniesiona warstwa podkiadu wypetniajacego
Uwaga! Ocena rezultatu po zgloszeniu przez zdajgcego Przewodniczgcemu ZN zakoniczenie tego etapu pracy

1

naniesione 2+3 warstwy podktadu wypetniajgcego

2 |naniesiony podktad ma gtadka powierzchnig bez wad, np. niedomalowan, przeswitow, zaciekow itp..

3 podkiad przygotowany w odpowiedniej ilo$ci zgodnie z zaleceniami producenta — po natozeniu 2+3 warstw ilos¢ zlewek nie
przekracza 0,05 litra

4 |kazda warstwa podktadu wypetniajgcego zostata dosuszona za pomoca promiennika

5 [po wysuszeniu i utwardzeniu podktadu wypetniajgcego zostat naniesiony puder kontrolny przed przeszlifowaniem na sucho

6 podkiad wypelniajgcy zostat przeszlifowany na sucho papierem sciernym o gradacji P360+500 (w kolejnosci zgodnej
z zaleceniami producenta i technologig wykonania)

7 |Po przeszlifowaniu podkiad wypetiajgcy zostal zmatowiony papierem $ciernym o gradacji P800+P1000 ( sprawdzi¢ uzyty
papier podczas oceny rezultatu)

8 uzyskana po zmatowieniu powierzchnia jest gtadka, bez przeszlifowan podktadu wypetniajgcego i pozbawiona wad
lakierniczych

9 przygotowana do lakierowania powierzchnia zostalta odmuchana za pomocg pistoletu przedmuchujgcego, wytarta
i odttuszczona zmywaczem silikonu

10 [powierzchnia przygotowana do lakierowania zostata wytarta i oczyszczona za pomocg szmatki antystatycznej
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Przebieg 1: Przebieg wykonywania naprawy lakierniczej pokrywy silnika

Zdajgey

1

sprawdzit przed rozpoczeciem pracy stan techniczny narzedzi i urzadzen

wtgczyt wentylacje wyciggowa i ustawit temperature w kabinie lakierniczej w zakresie 20 - 25°C

dobierat podczas pracy wtasciwe urzgdzenia i narzedzia przewidziane dla wykonywanych operacji

2
3
4

prowadzit pistolet podczas natrysku ruchem jednostajnym, bez ruchéw nadgarstka utrzymujac statg odlegtosé 15 +25 cm od
lakierowanej powierzchni

a

uzywat szpachelki do naktadania szpachldwki

uzyskat w maksymalnie trzech warstwach powierzchnig gotowa do natozenia warstw lakieru nawierzchniowego

wykonywat ustawienie i wyregulowanie ksztaltu strumienia poprzez natrysk prébny na ekranie do malowan prébnych

stosowal $rodki ochrony indywidualnej (maseczke przeciwpytowa, okulary ochronne oraz rekawiczki lateksowe) szlifujgc oraz
nanoszac powtoki lakiernicze

usungt materiaty ostaniajgce oraz tasme oklejajgca bez uszkodzenia miejsca naprawy

10

oczyscit uzywane narzegdzia i urzgdzania, umyt pistolety, posegregowat i wyrzucit odpady oraz uporzgdkowat stanowisko pracy
po zakonczeniu zadania

EQZaminator ... ... e aas

imig i nazwisko data i czytelny podpis
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