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CENTRALNA Arkusz zawiera informacje
KOMISJA prawnie chronione do momentu
EGZAMINACYJNA rozpoczgcia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Organizacja i nadzorowanie proceséw produkcji maszyn i urzadzen
Oznaczenie kwalifikacji: MG.44

Wersja arkusza: SG

Czas trwania egzaminu: 60 minut

MG.44-SG-21.01

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
Rok 2021

CZESC PISEMNA PODSTAWA PROGRAMOWA
2017

Instrukcja dla zdajgcego

1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 11 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgtos
przewodniczgcemu zespolu nadzorujgcego.

2. Do arkusza dotgczona jest KARTA ODPOWIEDZI, na ktdérej w oznaczonych miejscach:

— wpisz oznaczenie kwalifikaciji,

— zamaluj kratke z oznaczeniem wersji arkusza,

— wpisz swoj numer PESEL”,

— wpisz swojg date urodzenia,

— przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL.

Arkusz egzaminacyjny zawiera test sktadajgcy sig z 40 zadan.

Za kazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyskac 1 punkt.

Aby zdac czesc pisemng egzaminu musisz uzyskac co najmniej 20 punktow.

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI dtugopisem lub piérem z czarnym tuszem/

atramentem.

8. Do kazdego zadania podane sg cztery mozliwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nastepujacy
uktad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

=R ‘

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Wybierz wlasciwg odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajaca jej literg — np., gdy wybrates odpowiedz
JA”:

Nookow

JEIEIE

11. Staraj sie wyraznie zaznaczac¢ odpowiedzi. Jezeli si¢ pomylisz i blednie zaznaczysz odpowiedz, otocz
ja kotkiem i zaznacz odpowiedz, ktérg uwazasz za poprawng, np.

@ @ -‘

12.  Po rozwigzaniu testu sprawdz, czy zaznaczytes wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
i wprowadzites wszystkie dane, o ktérych mowa w punkcie 2 tej instrukgji.

Pamietaj, ze oddajesz przewodniczgcemu zespofu nadzorujgcego tylko KARTE ODPOWIEDZI.
Powodzenia!
*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé

Ukiad graficzny
© CKE 2020
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Zadanie 1.
Szczegotowe informacje dotyczgce zabiegdw obrobkowych zawiera karta
A. montazu.
B. instrukcyjna.
C. kalkulacyjna.
D. technologiczna.
Zadanie 2.
Zapisy HV, HB, HRC znajdujgce sig na rysunku wykonawczym okreslajg

A. twardos¢ materiatu.
B. udarnos¢ materiatu.
C. sprezysto$¢ materiatu.
D. parametry honowania.
Zadanie 3.
d b [ h | 1 [D | D
ponad | do mm Wpust pryzmatyczny typu A
6-8 2 2 6 —20 - -
810 3 | 3 | 6-36 | — | - |
10-12 4 4 8 —-45 - - - lo -
12-17 5 5 10 — 56 - - -
17 - 22 6 6 14-70 - -
22 -30 8 7 18-90 | 34 | 55
30 - 38 10 8 22-110 | 34 | 5,5
38 —44 12 8 28—-140 | 45 | 8,0
44 - 50 14 9 36-160 | 55 | 9,5 =
50 - 58 16 10 | 45-180 | 55 | 9,5
58 — 65 18 11 50-200 | 6,6 | 11,0

Wyznaczenie catkowitej dlugosci wpustu pryzmatycznego:
dla typu A: 1 =1lp + b [mm]
dla typu B: | = lp [mm]

Obliczeniowa czynna dtugosc wpustu lp pryzmatycznego typu A dla watu o Srednicy 48 mm wynosi 24 mm.
Na podstawie danych w tabeli oblicz catkowitg dlugosc wpustu I.

24 mm
38 mm
48 mm
76 mm

cowy
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Zadanie 4.
Oblicz wartosc sity czynnej dziatajgcej na wpust tgczacy wat o srednicy 48 mm z kotem pasowym, gdzie

2M
dziata moment obrotowy o wartosci 240 Nm. Skorzystaj ze wzoru F = g”
(4

A. 1kN
B. 5KkN
C. 10kN
D. 48 kN
Zadanie 5.

Przedstawiony symbol graficzny dotyczy toleranciji

zarysu. -
—10,005
ptaskosci. - )

réwnolegtosci.

oow>

Zadanie 6.
Przedstawiony symbol graficzny dotyczy wymiarowania

wartosci kata.

zbieznosci stozka. >

wysokosci trojkata.
pochylenia powierzchni.

cow>

Zadanie 7.

Ktéra karta nie jest zwigzana z procesem technologicznym wykonania?

Materiatowa.
Instrukcyjna.
Normowania.
Homologacyjna.

cow»

Zadanie 8.

Dokumentacja technologiczna montazu nie zawiera

zbioru norm.

karty gwarancyjnej.
rysunkéw roboczych.
karty technologicznej.

cow>

Zadanie 9.

Pierwszym etapem opracowania procesu technologicznego montazu jest

ustalenie metody montazu.
ustalenie norm czasowych.

wybér metody i srodkéw kontroli.
analiza dokumentacji konstrukcyjne;.

cowp
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Zadanie 10.

Dzienny popyt na sprzegla wynosi 45 sztuk. Czas wyprodukowania sprzegiet wynosi 500 minut, zas
przystugujgce pracownikom przerwy to 50 minut. lle wynosi czas taktu, jezeli okresla go zaleznos¢:

A. 10 minut. _
B. 15 minut. cvas bk = czas produkcji fidi
C. 30 minut. wielkos¢ popytu
D. 60 minut.
Zadanie 11.

Korzystajgc z wykresu, odczytaj przyblizong wartos¢ kosztéw obrobki kota zgbatego wykonanego w klasie
IT5. 325

300
A. 25zt s
B. 50zt 250
C. 100zt o o
D. 125zt .
200
=
E 175
= -
5 150
g 125
104y
75
50
23
{]
Q 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
% Kiermmek preyrost dokladnoger 1T
Zadanie 12.

Uzywajac narzedzia przedstawionego na rysunku, mozna wykonac operacje

nacigcia rowkow.
walcowania gwintu.
nagniatania powierzchni.
radetkowania wzdluznego.

cow»

Zadanie 13.

Ktora metoda obrobki ksztaltujgcej umozliwia zdjecie catego naddatku w jednym przejsciu, za pomoca
narzgdzia wieloostrzowego o ruchu prostoliniowym?

A. Struganie.

B. Frezowanie.
C. Przecigganie.
D. Rozwiercanie.
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Zadanie 14.
Do wykonania uszczelnienia nie nalezy stosowac

A.
B.
C.
D.

miedzi.
zeliwa.
teflonu.
konopi.

Zadanie 15.
Proces cyjanowania to inaczej proces

cowp>

chromowania.
wegloazotowania.
naweglania proszkowego.
metalizowania dyfuzyjnego.

Zadanie 16.

Odpuszczanie jest zabiegiem obrobki cieplnej obejmujgcym

A. nagrzanie obrobionego przedmiotu do zakresu austenitu, a nastepie szybkie chtodzenie.

B. nagrzanie przedmiotu do temperatury zapewniajgcej przejscie sktadnikow fazowych do roztworu
statego, a nastepnie szybkie chtodzenie.

C. nagrzanie uprzednio przesyconego przedmiotu do temperatury nizszej od granicznej
rozpuszczalnosci oraz szybkie chtodzenie.

D. nagrzanie uprzednio zahartowanego przedmiotu do odpowiedniej temperatury, wygrzanie w tej
temperaturze i powolne chtodzenie.

Zadanie 17.

Narzedziem przedstawionym na rysunku stosowanym do wykonywania rowkow pod klin jest

oo

diutak.
radetko.
przeciggacz.
przepychacz.

Zadanie 18.

Ktorg operacje mozna wykonac za pomocg harzedzia przedstawionego na rysunku?

ocow>

Gtadzenie.
Skrobanie.
Docieranie.
Radetkowanie.
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Zadanie 19.

Maszyna przeznaczona do wykonywania okreslonej prostej operacji lub zabiegu to obrabiarka

specjalna.
zespolowa.
numeryczna.
specjalizowana.

oow>

Zadanie 20.

Do obrébki wyrobow wykonanych z tworzywa polimerowego nalezy uzy¢ weglika o oznaczeniu

Oznaczenie weglika |Obrabiane materiaty

stal automatowa, stal o niskiej wytrzymatosci, metale niezelazne

A. M40 . .
i stopy lekkie
zeliwo szare >220 HB, zeliwo ciggliwe (widr odpryskowy), stal

B. K10 utwardzona, stopy Si-Al, stopy Cu, tworzywa polimerowe, szkto, twarda
guma, twardy karton, porcelana, kamien

c P50 stal, staliwo o sredniej lub matej wytrzymatosci z zapiaszczeniem

) i pecherzami
D. P20 stal, staliwo, zeliwo ciggliwe (wior wstegowy)
Zadanie 21.

Do dokumentdw gtéwnych dokumentacji technologicznej montazu nie nalezg

wyszczegolnienie zespoldw i czesci.

karta technologiczna i karta instrukcyjna.

zbiér norm i ewidencja pomocy specjalnych.

karta normowania czasu i wykaz pomocy warsztatowych.

cow>
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Zadanie 22.
Srednica wierconego otworu ¢ [mm]
Materiat | Parametr K'éiié‘;iﬁiﬂ“ 0142 | 435 | $6+10 | ¢11+15 | $16+20
Predkos¢ Stal stopowa, 4770 1870 930 630 470
Stal obrotqwa stal niestopowa | 4450 1770 870 580 430
obr/min | Stal niestopowa | 4440 | 1760 860 560 430
Posuw mm/obr 0,03 0,09 0,15 0,20 0,25
Predkosc
Stal obrotowa| Stal nierdzewna | 2250 930 450 290 220
nierdzewna | obr/min
Posuw mm/obr 0,02 0,06 0,13 0,18 0,24
Predkosé Zeliwo ciggliwe 4700 2000 1100 800 600
Zeliwo obrotqwa Zeliwo szare 4500 1700 950 650 550
obr/min | Zeliwo biate 3450 | 1350 680 440 340
Posuw mm/obr 0,05 0,10 0,16 0,20 0,25
Predkosc¢ obrotowa
Aluminium | obr/min 8700 3560 1720 1130 860
Posuw mm/obr 0,02 0,08 0,13 0,18 0,23

W oparciu o dane przedstawione w tabeli dobierz predkos¢ posuwu podczas wiercenia otworu ¢12 w stali
nierdzewnej.

A. 0,18 mm/obr
B. 0,13 mm/obr
C. 0,06 mm/obr
D. 0,02 mm/obr

Zadanie 23.

Szkicowanie i edytowanie geometrii 2D oraz modeli 3D z wykorzystaniem bryt, powierzchni i siatek oraz
generowanie programow obrobkowych CNC jest mozliwe dzigki oprogramowaniu okreslanym skrotem

CAD
CAM
CAE
CNC

cow>

Zadanie 24.
Typowym formatem zapisu wykorzystywanym przez programy CAD jest
A. cad.

B. cdr.
C. dxf.

D. png.
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Zadanie 25.
W klasyfikacji stanowisk roboczych, zgodnie z ich specjalizacjg nie wystepuje stanowisko

masowe.
uniwersalne.
automatyczne.
specjalizowane.

oow>

Zadanie 26.
W potokowej formie produkcji nie jest stosowany harmonogram typu

potok indywidualny.

potok synchroniczny.

potok zautomatyzowany.
potok z wymuszonym taktem.

cowp>

Zadanie 27.

Wskaznik, ktory charakteryzuje zysk badz tez strate poniesiong podczas prowadzenia dziatalnosci
gospodarczej, to

rentownosc.
produktywnose.
koszt catkowity.
ptynnos¢ finansowa.

oo

Zadanie 28.

W produkcji masowej przedsiebiorstwo wytwarza 500 sztuk korpusow. W zatozonym okresie rozliczeniowym
organizacja poniosta nastepujgce koszty: materiaty do produkcji 7500 zt, ptace bezposrednie 35 000 zt,
koszty wytworzenia 52400 zt, koszty zarzadzania i obstugi 30100 zt. W oparciu o przedstawione dane,
przyblizony koszt jednostkowy wytworzenia korpusu wynosi

A, 126z
B. 250z
C. 500z
D. 1000 zt

Zadanie 29.

Podczas procesu produkcji podstawe efektywnej kontroli stanowi

zapewnienie statych warunkéw pracy maszyn.

rzetelna ocena poprodukcyjna danego wyrobu.
szczegotowe rozpoznanie potencjalnych zrodet zaktocen.
poprawne prowadzenie procesu kontroli w trakcie produkciji.

ocow>
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Zadanie 30.
Do czynnikow, ktére najczesciej oddziatywujg na proces wytworczy, nie nalezy

A. stan hali.

B. stan maszyn.

C. koszty produkcji.
D. materiat obrabiany.

Zadanie 31.

Maksymalna produkgja, ktérej mozna realnie oczekiwac¢ w normalnych warunkach produkc;ji jest definiowana
jako wydajnos¢

A. normalna.
B. efektywna.
C. planowana.
D. organizacyjna.

Zadanie 32.

W produkcji pewnego wyrobu z uwagi na brak przestojow dostepnosc produkcji wynosi 100%, a wydajnosc,
ktérg osigga zaktad, szacuje sie na 84%. Dzieki systemowi zarzgdzania jakoscig w zaktadzie ilos¢ wyrobow
bez wad szacuje sie na 95%. lle wynosi wskaznik efektywnosci OEE maszyn?

16,5%
65,4%
79,8%
84,5%

cow>

Zadanie 33.

Procesem ustalenia wartosci wskazywanych przez przyrzad pomiarowy w stosunku do odpowiadajgcych im
wartosciom wzorca miar jest

strojenie.
adjustacja.
wzorcowanie.
parametryzacja.

cow>

Zadanie 34.
Do stanow eksploatacyjnych obrabiarki nie nalezy

remont biezgcy.
konserwacja stata.
aktywne uzytkowanie.
parametryzacja obrabiarki.

cowp
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Zadanie 35.

Koszt remontu sredniego nie powinien przekroczy¢ wartosci odtworzeniowe] maszyny ha poziomie

A. 15+35%
B. 40+50%
C. 55+65%
D. 75+85%

Zadanie 36.

Z uwagi na intensywne uzytkowanie w procesie produkcyjnym Sruba pociggowa tokarki wraz z potnakretka
powinna by¢ smarowana

codziennie.
raz w roku.
raz w tygodniu.
raz w miesigcu.

cow>

Zadanie 37.

Proces planowania, w ktorym komponenty sg dostarczane w partiach statej wielkosci, a wahania w ich
zuzyciu wptywajg na czestotliwos¢ zamowien, to metoda

A. komponentow.
B. harmonogramow.
C. stalej wielkosci zamowienia.
D. statej czestotliwosci zamowienia.
Zadanie 38.
Dostawca Pz |N' hietacy Pr Egz.
-N_rﬁ.l_]i_u P: Data
Przaznaczenia
Nr zamowlenia Sicdek transporiu Data otrzym. Nr i data fakiury
Nrindeksu Nazwa ke Cena Wartoéé :ﬂ‘;‘f Zapas
malericlowego materialy Otrzymana  Jedn. Frzyigta 2l or zl ot r:atul.l Vodé
Uwagl konirol przyjecia Przyigh Data Ewidancia ilosc. wanosc Wr:sawﬂl Tawlemzil

Przedstawiony dokument Pz dotyczy

wydania i sprzedazy materiatéw.
wydania materiatéw z magazynu.
sprzedazy materiatow z magazynu.
przyjecia materiatdw do magazynu.

cow»
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Zadanie 39.

Ktory dokument do prowadzenia zadania produkcyjnego, wystawiany przez dziat przygotowania produkgiji,
okresla techniczne i ptacowe warunki wykonania operacji?

Karta pracy.
Rozdzielnik.

Raport produkciji.
Zlecenie produkcyjne.

cow>

Zadanie 40.
Karta limitu zuzycia materiatéw petni funkcje

odbiorczg i wartosciows.
planistyczng i ewidencyjna.
ewidencyjng i obliczeniowa.
normalizacyjng i planistyczna.

cow>
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