
Wydział Egzaminów Zawodowych OKE Jaworzno 1

EGZAMIN POTWIERDZAJĄCY KWALIFIKACJE ZAWODOWE 

  ETAP PRAKTYCZNY - TECHNIK 

CZERWIEC 2007 

 

 TECHNIK MECHANIK 

Symbol cyfrowy  311[20] 

 

 

 

 

Przykłady wybranych fragmentów  prac egzaminacyjnych  

 
 z komentarzem 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Wydział Egzaminów Zawodowych OKE Jaworzno 2

1. Treść zadania egzaminacyjnego wraz z załączoną dokumentacją 
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2. Przykładowe rozwiązania zadania egzaminacyjnego wraz z komentarzem 
egzaminatora 

 
 Oceniane były następujące elementy pracy egzaminacyjnej: 

I. Tytuł pracy egzaminacyjnej. 
II. Założenia do opracowania projektu. 
III. Rozwiązanie konstrukcyjne. 
IV. Wykaz maszyn, narzędzi obróbkowych i przyrządów kontrolno – 

pomiarowych niezbędnych w procesie wytwarzania. 
V. Przebieg procesu wytwarzana tarczy sprzęgła w warunkach produkcji seryjnej. 
VI. Przebieg montażu tarcz sprzęgła kołnierzowego. 
VII. Praca egzaminacyjna jako całość. 

      
Ad. I. Tytuł pracy egzaminacyjnej. 

 
Większość zdających sformułowała tytuł pracy egzaminacyjnej w sposób poprawny  
i rozbudowany :  

  
 

 
Przykład poprawnego rozwiązania 

 
 

 
Przykład poprawnego rozwiązania 

 
 

 

 Przykład poprawnego rozwiązania 
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W niektórych pracach w tytule nie pojawiało się określenie „projekt realizacji prac”, a jedynie 
informacje na temat procesów wytwarzania lub produkcji: 
 

 
Przykład poprawnego rozwiązania 

 
Pozostali zdający sformułowali tytuł pracy w sposób krótki i zwięzły, np.: 
 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 
 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 
 
Niektórzy zdający nie traktując poważnie zadania egzaminacyjnego tworzyli własne pomysły 
w tym zakresie np. 

 

 
Przykład błędnego rozwiązania  

 
 
 
 
 
Ad. II. Założenia do opracowania projektu. 
 
Większość zdających starała się czytelnie i krótko wypisać podstawowe założenia poprawnie 
przy tym je formułując: 
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Przykład poprawnego rozwiązania 

 
 
Część zdających formułowała założenia bardzo obszernie je opisując, co wpłynęło na 
zmniejszenie czytelności pracy, ale nie wpłynęło na jej ocenę: 
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Przykład niepełnego rozwiązania 

 
 
Większość zdających niestety miała problem z poprawnym i przemyślanym zapisem założeń  
i formułowała je niepoprawnie , np.: wymieniając nazwy załączników oraz polecenia 
związane z rozwiązaniem konstrukcyjnym. Zdarzały się też prace, w których zdający 
przepisali duże fragmenty treści zadania w których ich zdaniem znajdowały się założenia. 
Częstym błędem było również podawanie harmonogramu prac zamiast założeń. 
 

 
Przykład błędnego rozwiązania  

 

 
Przykład błędnego rozwiązania 
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Przykład błędnego rozwiązania  
 

 
 
 

Przykład błędnego rozwiązania  
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Ad. III. Rozwiązanie konstrukcyjne. 
 
Podstawienie danych do wzoru na moment obrotowy nie sprawiło zdającym większych 
trudności.  
 

 
 

Przykład poprawnego rozwiązania 
 
Najczęściej popełnianym błędem był tutaj brak jednostek. 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 
Tylko niewielka grupa zdających podjęła próbę przekształcenia wzoru i przeliczenia 
jednostki. 

 
Przykład poprawnego rozwiązania 
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Dla większości zdających przy obliczeniach siły obciążającej sprzęgło pojawiły się trudności, 
szczególnie w zakresie: 
- podstawienia prawidłowej wartości do wzoru z uwzględnieniem jednostki, 
- przeliczenia jednostek i przekształcenia wzoru. 
 
 

 
Przykład błędnego rozwiązania  

 
Obliczenie średnicy części walcowej (pasowanej) śrub z warunku wytrzymałości na ścinanie 
tylko dla bardzo małej grupy zdających nie było problematyczne. 

  
Przykład poprawnego rozwiązania 

 
 
Większość zdających nie znała wzoru na obliczenie pola przekroju poprzecznego śruby 
/przekrój kołowy/. Zostały powtórzone błędy z poprzednich obliczeń siły i momentu.  
 

 
Przykład błędnego rozwiązania 
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Konsekwentnie zdający, którzy obliczyli potrzebne ww. parametry dobrali również niezbędne 
wymiary śrub, natomiast pozostali zdający, których obliczenia były błędne nie potrafili 
dobrać pozostałych parametrów śrub łączących tarcze lub dobierali dowolną śrubę  
z załącznika.  
 

 
 

 
 

Przykład poprawnego rozwiązania 
 
 

Największe trudności zdającym sprawiło jednak wykonanie szkicu zabezpieczenia śrub 
łączących tarcze sprzęgła przed samoodkręceniem, stąd tylko nieliczni podejmowali próby 
wykonania dokładnych i czytelnych szkiców. 
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Przykład poprawnego rozwiązania 
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Najczęściej pojawiającym się błędem był brak wymaganego szkicu zabezpieczenia przed 
samoodkręceniem się śruby. Wykonane nieliczne szkice zazwyczaj były mało czytelne i ze 
źle naniesionymi wymiarami. 
W bardzo wielu przypadkach pojawiały się słowne opisy sposobów zabezpieczeń, ale były 
one niezgodne z poleceniem w treści zadania. 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 

 
Przykład błędnego rozwiązania  
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Przykład błędnego rozwiązania 

 
Ad. IV. Wykaz maszyn, narzędzi obróbkowych i przyrządów kontrolno – pomiarowych 
niezbędnych w procesie wytwarzania. 
 
Większość zdających nie miała trudności z poprawnym opracowaniem tego elementu pracy 
egzaminacyjnej. Jednak tylko nieliczni prawidłowo dobrali wszystkie maszyny, narzędzia 
obróbkowe i przyrządy kontrolno – pomiarowe do procesu wytwarzania tarczy. 
Duża grupa zdających wskazywała grupy z podziałem na maszyny, narzędzia obróbkowe oraz 
przyrządy kontrolno – pomiarowe. Najczęściej pomijanymi w grupie maszyn były: 
dłutownica, przeciągarka, frezarka, a w grupie narzędzi obróbkowych: nóż dłutownicy, 
przeciągacz, frezy, nagminnie natomiast brakowało rozwiertaka.  
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Przykład niepełnego rozwiązania 
 
 
Zdarzały się też wykazy sporządzone w formie opisowej, często poprawne: 
 

 

 
 

Przykład poprawnego rozwiązania 
 
 
Dość duża grupa zdających nie potrafiła w sposób przemyślany wymienić potrzebnych 
maszyn, narzędzi obróbkowych i przyrządów kontrolno pomiarowych, tworząc tym samym 
listę wszystkich znanych im maszyn, narzędzi obróbkowych i przyrządów kontrolno- 
pomiarowych.  
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Przykład niepełnego rozwiązania– nie wszystkie są potrzebne 
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Przykład niepełnego rozwiązania – nie wszystkie są  potrzebne 

 
Niewielka grupa zdających nie wykonała wprost wykazu niezbędnych maszyn i urządzeń,  
a umieszczała je w opisach operacji procesu technologicznego obróbki – niestety nie zawsze 
prawidłowo je dopasowując. 
 
Ad. V. Przebieg procesu wytwarzana tarczy sprzęgła w warunkach produkcji seryjnej. 
 
Wykaz operacji i zabiegów (u niektórych zdających) nie zawsze był w odpowiedniej 
kolejności i opisany wprost. 
Pokazanie przebiegu procesu wytwarzania przybierało różne formy: od opisowej, poprzez 
wypunktowanie, aż do bardzo szczegółowej z rysunkami (niestety spora grupa zawierała 
błędy interpretacji – np. wykonanie odlewu, który już istnieje). 
 
 

 
 

Przykład niepełnego rozwiązania 
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Przykład niepełnego rozwiązania 
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Przykład niepełnego rozwiązania 

 
 
W wielu pracach widoczna była niekonsekwencja zapisanych operacji zastosowanych  
w procesie wytwarzania tarczy wynikająca z braku znajomości procesów i tylko 
pamięciowego utrwalenia przez zdających nazw operacji czy maszyn np. szlifowanie, 
gwintowanie, szlifierka niepotrzebna w tym procesie. 
 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 

 
Przykład błędnego rozwiązania  

 
 
W niektórych pracach w ogóle, pomimo wielu treści, nie można było odnaleźć nic z zakresu 
procesu technologicznego wytwarzania, co świadczy o całkowitym niezrozumieniu polecenia 
i braku wiedzy w tym zakresie u zdających. 
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Przykład błędnego rozwiązania 
 
 
Podczas opisu wytwarzania tarczy najczęściej pomijano przeciąganie lub dłutowanie. 
Większość zdających zapomniała o zapisaniu operacji kontroli technicznej wymiarów tarczy. 
 
 
Ad. VI. Przebieg montażu tarcz sprzęgła kołnierzowego. 
 
Pokazanie przebiegu procesu montażu tarcz sprzęgła kołnierzowego przybierało różne formy: 
od opisowej, poprzez wymienienie operacji, aż do schematów montażowych. W większości 
ten element zadania nie sprawił większych trudności zdającym za wyjątkiem umiejętności 
szczegółowego opisania wszystkich czynności montażowych. 
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Przykład niepełnego rozwiązania 

 
 
Dość znaczna grupa zdających przedstawiała cały proces montażu w sposób opisowy: 
 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 
 
W przypadku schematów montażowych najczęściej brakowało operacji dotyczącej kontroli 
technicznej. 
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 Przykład niepełnego rozwiązania 
 
 
W pracach opisowych najczęstszym błędem było zbyt ogólnikowe nazywanie operacji 
montażowych, w których pomijano zabiegi i czynności np. skręcanie tarcz bez wskazania 
czynności włożenia śrub i dokręcenia nakrętek czy umieszczenia zabezpieczenia przed 
samoodkręceniem oraz nie uwzględniono w wielu przypadkach kontroli wykonanego 
montażu i sprawdzenia działania.  
 

 
Przykład niepełnego rozwiązania 

 
Niektóre prace niestety zawierały treści nielogiczne, nieuporządkowane myślowo, nie 
tworzące żadnych szczegółów związanych z tematem czy poleceniem. 
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Przykład błędnego rozwiązania  
Ad. VII. Praca egzaminacyjna jako całość. 
 
 Większość prac, w których zdający podjęli próbę rozwiązania zadania jest przejrzysta  
i zgodna z ocenianymi elementami /pracy egzaminacyjnej/ projektu realizacji prac. 
 Zdarzały się jednak prace sporządzane w postaci nielogicznych konstrukcji myślowych. 
Największy problem dla egzaminatorów stanowiła niestaranność wykonania pracy, pismo 
trudne do odczytania oraz stosowanie przez zdających nazewnictwa odbiegającego od 
terminologii zawodowej, co zwiększało czas egzaminatorów na odczytanie prac. W wielu 
pracach często pojawiały się zakreślenia oznaczające brudnopis, a zawierające informacje 
poprawne, dalej nie powtarzane, co uniemożliwiało sprawdzenie tych fragmentów. Zapisy 
oznaczane ”brudnopis” nie są sprawdzane przez egzaminatora. 
Wśród sprawdzanych prac były prace bardzo dobre. Zdecydowanie najwięcej prac to takie  
w których zdający rozwiązali połowę zadania egzaminacyjnego, dużą grupę stanowiły jednak 
prace tylko rozpoczęte.  
Niepokojącym jest fakt, iż wielu zdających nie podjęło żadnych prób rozwiązania lub wręcz 
nie traktując poważnie egzaminu, tworzyło prace sarkastyczne i żartobliwe, umieszczając 
osobiste refleksje, anegdoty lub rysunki . 
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3. Uwagi i spostrzeżenia zespołów egzaminacyjnych. Wnioski po sprawdzaniu 
 
Patrząc w przyszłość należałoby zwrócić uwagę, kształcąc przyszłych absolwentów  
w zawodzie technik mechanik, na zagadnienia z którymi zdający mieli największe trudności, 
m.in.: 

• w zakresie tytułu pracy egzaminacyjnej: zbyt duże zawężenie przedstawianych treści, 
 
• w elemencie dotyczącym założeń do opracowania projektu: 

− większość zdających niestety miała problem z poprawnym i przemyślanym 
zapisem założeń i formułowała je niepoprawnie , np.: wymieniając załączniki oraz 
polecenia związane z rozwiązaniem konstrukcyjnym; zdarzały się też prace,  
w których zdający przepisali duże fragmenty treści zadania w których ich zdaniem 
znajdowały się założenia; częstym błędem było również podawanie 
harmonogramu prac zamiast założeń, 

− brak wiedzy na temat półwyrobów i wyrobów gotowych – często zdający sami 
proponowali wykonanie odlewu, 

 
• w elemencie rozwiązania konstrukcyjnego: 

− w zakresie obliczeń - gdzie zdający nie umieją wstawić wartości, przeliczać 
wartości, nie pamiętają o pisaniu jednostek w układzie SI, 

− brak umiejętności doboru parametrów np. śrub do obliczonej średnicy z załączonej 
dokumentacji, 

− brak umiejętności odczytywania informacji zamieszczonej na rysunkach,  
np. pasowania, dobór narzędzi obróbkowych i przyrządów kontrolno-
pomiarowych do operacji procesu wytwarzania, np. proces montażowy wymagał 
rozwiercania a najczęściej zdający nie uwzględniali w wykazie rozwiertaka, 

− brak umiejętności szkicowania i poprawnego wymiarowania , 
− brak umiejętności czytania informacji ze zrozumieniem - często pojawiał się 

zamiast szkicu opis sposobu zabezpieczenia przed samoodkręceniem, co było 
niezgodne z treścią zadania 

 
• w elemencie dot. wykazu maszyn, narzędzi obróbkowych i przyrządów kontrolno – 

pomiarowych niezbędnych w procesie wytwarzania: 
− zdający nie potrafią poprawnie dobrać przyrządów pomiarowych do danego typu 

operacji np. „suwmiarka modułowa”, która tu nie była w zadaniu potrzebna, 
zamiast uniwersalna, 

− w elemencie dotyczącym przebiegu procesu wytwarzana tarczy sprzęgła  
w warunkach produkcji seryjnej: 

− zdający nie potrafią poprawnie dobrać narzędzi obróbkowych do typów operacji 
np. „rozwiercanie wiertłem” zamiast rozwiertakiem, 

− często pojawiającym się błędem był brak uwzględnienia kontroli 
międzyoperacyjnej oraz końcowej oceny jakości w procesie wytwarzania 
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• w elemencie dotyczącym przebiegu montażu tarcz sprzęgła kołnierzowego: 

− często pojawiającym się błędem był brak uwzględnienia kontroli 
międzyoperacyjnej oraz końcowej oceny jakości w procesie montażu oraz zbyt 
ogólnikowe nazywanie operacji montażowych, w których pomijano zabiegi  
i czynności np. skręcanie tarcz bez wskazania czynności włożenia śrub  
i dokręcenia nakrętek, 

− często zdający zapominali również o zabezpieczeniu śrub przed samoodkręceniem. 


