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CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJIR Wi ZAVODIGIE €24 pl

KOMISJA Rok 2020
EGZAMINACYINA ZASADY OCENIANIA

Uklad graficzny © CKE 2019

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie maszyn i urzadzen hutniczych
Oznaczenie arkusza: MG.07-01-20.06-SG

Oznaczenie kwalifikacji: MG.07

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

PODSTAWA PROGRAMOWA

2017

Wypelnia egzaminator

5 ; Numer
— %
Kod osrodka | | | ‘ ‘ ‘ ‘ ’ ‘ ‘ ‘ \ | Numer PESEL zdajacego stanowiskal
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Drzienr Miesige 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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Pobrano z arkusze24.pl

Egzaminatorze!

— Oceniaj prace zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.

- Stosuj przyjete zasady oceniania w sposob obiektywny.

- Jezeli zdajacy, wykonujac zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozadane rezultaty uzyskuje w inny sposéb niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztuka 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 Okr¢gowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzadzona odrgcznie w trybie roboczym.

- Informuj przewodniczacego zespotu nadzorujacego o wszystkich nieprawidlowosciach zaistnialych w trakcie egzaminu, w tym w szczegdlnosci
o naruszeniach przepiséw bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielno$ci w wykonaniu zadania przez zdajacego.
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Pobranog

1

Num

stanow

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajqey spelnit
kryterium albo N, jezeli

nie spetnit

Rezultat 1: Elementy przygotowane do wykonania obejm

Uwaga! Nalezy ocenic¢ po zgloszeniu przez zdajqcego przewodniczqcemu ZN przygotowane elementy z blachy do tloczenia

1

Przygotowano do tloczenia elementy z blachy ocynkowanej o grubosei 1 mm

2

Przygotowano do ttoczenia 4 elementy z blachy ocynkowanej kazdy o dtugosci 150 +1 mm i szerokosci 30 £1 mm

3

Na powierzchni elementéw blachy przygotowanych do ttoczenia nie ma resztek srodkéw konserwujgceych, rdzy, nie ma widocznych wad
materiatowych

4

Powierzchnia blachy zostata pokryta cienka, réwnomierng warstwa $rodka smarujacego z obu stron

Rezultat 2: Prasa przygotowana do tloczenia

Uwaga! Nalezy ocenic po zgloszeniu przez zdajgcego przewodniczqcemu ZN przygotowanie prasy do tloczenia

1

Stempel zostal stabilnie zamocowany w prowadnicach matrycy

2

Elementy tlocznika umieszczono w osi suwaka centralnie na stole prasy

3

Powierzchnie robocze stempla i matrycy sa czyste

Rezultat 3: Prasa przygotowana do wykrawania

Uwaga! Nalezy ocenié po zgloszeniu przez zdajgcego przewodniczqcemu ZN poprawnoesé przygotowania prasy do wykrawania

1

'Wykrojnik zostat stabilnie zamocowany w stemplu

2

Zachowana jest wspotosiowos$¢ wykrojnika i phyty tnacej.
Elementy tnace wykrojnika zostaly zamocowane w taki sposob, ze gwarantuje to wycigcie otworow w wyttoczcee

Powierzchnie robocze wykrojnika i plyty tnacej sq czyste
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Rezultat 4: Obejmy
1 [Wyglad zewnetrzny 1 z 2 wykonanych obejm jest zgodny z wzorem wyrobu podanym w karcie technologicznej wyrobu
5 Obejmy stanowia 2 dopasowane do siebie elementy o wymiarach zgodnych z karta technologiczng (maksymalna odchytka poszczegolnych
wymiarow w stosunku do dokumentacji wynosi +1)
3 [Wszystkie krawedzie wytloczki sa stgpione, pozbawione zadzioréw
4 Otwory w obu wytloczkach wycieto zgodnie z dokumentacja, po zlozeniu obejmy krawedzie otwordw sie pokrywaja (maksymalna
odchytka w przesunieciu osi otworéw wynosi £0,5 mm)
Przebieg 1: Przebieg procesu ciecia blachy, wytlaczania i wykrawania
Zdajgcy:
1 podczas wykonania wytloczki i wykrawania otworéw nie przeciazal prasy (uzyl minimalnej, koniecznej sity przy wyprasowywaniu
zarowno wyttoczki jak i wycinaniu w nigj otworow)
2 |wszystkie czynnosci zwigzane z zamocowaniem oprzyrzadowania na prasie wykonano przy unieruchomionej prasie
3 |podczas tloczenia i wykrawania zdajacy nie wprowadzal rak w przestrzen robocza prasy
4 |przy przenoszeniu blachy, cieciu blachy na nozycach gilotynowych i obrobee elementéw z blachy zdajacy uzywat rekawic ochronnych
Bz natOr L.ttt e e e e e iaa e e a e ne e ens
imig i nazwisko data i czytelny podpis
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