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"W CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
% KOMISJA Rok 2015
‘m EGZAMINACYJNA KRYTERIA OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Uktad graficzny © CKE 2015

Nazwa kwalifikacji: Wykonywanie i naprawa elementéw maszyn, urzadzen i narzedzi
Oznaczenie arkusza: M.20-01-15.01

Oznaczenie kwalifikacji: M.20

Numer zadania: 01

Wypetnia egzaminator

Kod egzaminatora Numer PESEL zdajacego* Num§r
stanowiska

Data egzaminu

Dzien Miesigc Rok

Zmiana

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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Numer

stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jjezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1. wykonana plytka ustalajgca

1

Dtugos¢ ptaskownika nr 1 wymiar 90 wykonano w zakresie: 89,4+90,0 mm

Dhugos¢ ptaskownika nr 2 wymiar 75 wykonano w zakresie: 74,4+75,0 mm

Odlegtos¢ osi otworu M10 od krawedzi w ptaskowniku nr 1 wymiar 18 wykonano w zakresie: 18,2+17,8 mm

Odlegtosc¢ osi otworu owalnego od krawedzi w ptaskowniku nr 2 wymiar 15 wykonano w zakresie: 15,2+14,8 mm

Zarys gwintu w otworze M10 jest pelny

Potozenie ptaskownikow nr 1 i nr 2 w potaczeniu jest zgodne z rysunkiem

Potaczenie klejone ptaskownikéw nr 1 i nr 2 jest stabilne/trwate
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Ostre krawedzie plytki (ptaskownikow) stgpione

Rezultat 2. wypelniona tabela pomiarow

—

Dhugos¢ otworu owalnego: zapis wymiaru 22 jest zgodny ze stanem rzeczywistym

Szerokos¢ otworu owalnego: zapis wymiaru 10 jest zgodny ze stanem rzeczywistym

Potozenie osi otworu M10: zapis wymiaru 15 jest zgodny ze stanem rzeczywistym
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Potozenie osi otworu ¢8: zapis wymiaru 35 jest zgodny ze stanem rzeczywistym
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Przebieg 1. wykonywanie obrobki recznej i maszynowej
1 |Obrobke zgrubna ptaskownikéw wykonywat pilnikiem zdzierakiem, a obrébke wykanczajaca pilnikiem gladzikiem
2 | Kontrolowal wymiary ptaskownikéw podczas obrobki
3 | Uruchomit probnie wiertarke przed wierceniem otworow
4 | Sprawdzat zamocowanie ptaskownikow w imadle maszynowym i wiertet w uchwycie wiertarskim
5 |Stosowat okulary ochronne podczas wiercenia
6 | Chlodzit narzgdzia podczas wiercenia
7 | Widry usuwat szczotka lub pedzlem
8 | Sprawdzat prostopadtos¢ gwintownikow
9 | Potaczenie klejone wykonywat w rekawicach ochronnych
10 |Pozostawit uporzadkowane stanowisko pracy
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imig i nazwisko data i czytelny podpis
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