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

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

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajacy
) Miejsce na naklejke z numerem
Numer PESEL zdajacego* PESEL i z kodem os$rodka
Czas trwania egzaminu: 120 minut MG.44-01-20.01-SG

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
Rok 2020

CZE $C PRAKTYCZNA PODSTAWA 21301}(7)GRAMOWA

Instrukcja dla zdajacego

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

2. NaKARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke¢ z numerem PESEL oraz wpisz:

- swoj numer PESEL*,

- oznaczenie kwalifikacji,
- numer zadania,

- numer stanowiska.

3. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron 1 nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo§ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

5. Czas rozpoczgcia 1 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

6. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji
pracy.

7. Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw arkusz egzaminacyjny z rezultatami oraz KARTE
OCENY na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu
nadzorujacego.

8. Pouzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ salg/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé

Uktad graficzny
© CKE 2019




Zadanie egzaminacyjne

Na podstawie zataczonej dokumentacji w postaci rysunkéw (aksonometrycznego Nakretki | ztozeniowego

Zespol kola pasowego) oraz tabeli 1:

— wykonaj nastanowisku komputerowym wyposazonym w oprogramowanie CAD,
wykonawczy nakretki w dwoch rzutach prostokgtnych (potwidok-potprzekrodj i widok) w podziatce

2:1. Szablon rysunku znajduje si¢ na pulpicie komputera w folderze EGZAMIN M.44.

— zapisz w arkuszu w tabeli Proces technologiczny montazu proces technologiczny montazu zespotu

kota pasowego;

— zapisz w arkuszu w tabeli Karta technologiczna uproszczony proces technologiczny obrobki nakretki

(potfabrykatem jest pret o przekroju szesciokatnym) oraz dobierz obrabiarki skrawajace, narzedzia

obrobkowe oraz sprawdziany i przyrzady pomiarowe niezbedne w procesie obrobki nakretki.

Ra O

Ostre krawedzie stepic

Nazwa czesci Materiat

S235JRG2

Nakretka

Numer rysunku

01.03

Rysunek 1. Nakretka
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7. Wpust czétenkowy 12x19 1 DIN 6888
6. Tuleja dystansowa 1 01.04
S. Podktadka sprezysta 36,5 1 PN-77/M-82008
4, Nakretka M36 1 01.03
3. tozysko kulkowe 6010 2 PN-79/M-86100
2. Koto pasowe 1 01.02
1. Wat 1 01.01
Nume.r Nazwa czesci Szt. Numer rysunku/norma
czesci

Nazwa zespotu

Zespot kota pasowego

Numer rysunku

01.00

Rysunek 2. Zespol kola pasowego
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Tabela 1. Wykaz obrabiarek skrawajacych, narzedzi obrébkowych oraz sprawdzianéw
i przyrzadow kontrolno-pomiarowych

obrabiarki skrawajace

1. | przecinarka z tarcza tnaca
2. | frezarka pionowa
3. | wiertarka stolowa
4. | tokarka karuzelowa
5. | szlifierka do watkoéw
6. | szlifierka do ptaszczyzn
7. | tokarka uniwersalna ktowa
narzedzia obrébkowe

1. | ndz tokarski imakowy prosty
2. | néz tokarski imakowy wygiety
3. | noz tokarski imakowy wytaczak prosty
4. | n6z tokarski do gwintow wewnetrznych trapezowych
5. | n6z tokarski do gwintow zewngtrznych trapezowych
6. | n6z tokarski do gwintdéw wewnetrznych metrycznych
7. | n6z tokarski do gwintdw zewnetrznych metrycznych
8. | n6z dtutowniczy
9. | frez tarczowy
10. | frez ksztattowy modutowy
11. | frez trzpieniowy walcowo-czotowy
12. | komplet poglebiaczy stozkowych: 120° (¢16, $¢40, $63)
13. | komplet wiertet: od ¢$2 do $40
14. | komplet rozwiertakow: H7 od ¢4 do $40
15. | pilnik

sprawdziany i przyrzady kontrolno-pomiarowe
1. | profilometr
2. | liniat krawegdziowy
3. | wzorce chropowatosci
4. | wzorce zarysu gwintu trapezowego
5. | suwmiarka modutowa
6. | suwmiarka uniwersalna
7. | glebokosciomierz suwmiarkowy
8. | mikrometr zewnetrzny: 0-25 mm
9. | mikrometr zewnetrzny: 25+50 mm
10. | mikrometr zewngtrzny: 5075 mm
11. | mikrometr wewngtrzny szczekowy jednostronny: 5+30 mm
12. | mikrometr wewngtrzny szczgkowy dwustronny: 5+55 mm
13. | sprawdzian szczekowy do waltkow
14. | sprawdziany trzpieniowe do gwintoéw metrycznych: M30, M36, M40
15. | sprawdziany ttoczkowe dwugraniczny do otworéw: $30H7, $36H7, p40H7

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.
Ocenie podlega¢ beda 4 rezultaty:
— rysunek wykonawczy nakretki (wydruk z programu CAD);
— proces technologiczny montazu: wykaz zabiegdéw montazowych zespotu kota pasowego;
— karta technologiczna: wykaz zabiegdéw i operacji technologicznych obrobki nakretki;
— karta technologiczna: wykaz niezbednych obrabiarck skrawajacych, narzedzi obrobkowych oraz
sprawdzianow 1 przyrzadéw pomiarowych.
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Proces technologiczny montazu

Nazwa zespolu: Zespo6l kola pasowego Numer rysunku: 01.00

Wykaz zabiegow montazowych
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Karta technologiczna

Nazwa czg$ci: Nakretka

Numer rysunku: 01.03

Material wyjsciowy: Pret szesciokatny 55 o dhugosci 100 mm
Gatunek materiatu: S235JRG2

Wykaz zabiegow i operacji technologicznych obrobki
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Wypetnia zdajgcy

Do arkusza egzaminacyjnego dolaczam wydruki w liczbie: .......... kartek — czystopisu i .......... kartek —
brudnopisu.

Wypetnia Przewodniczqcy ZN
Potwierdzam dolaczenie przez zdajacego do arkusza egzaminacyjnego wydrukow w liczbie .......... kartek
lacznie.

Czytelny podpis Przewodniczqcego ZN
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