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CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
KOMISJA Rok 2019
EGZAMINACYJNA ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Uktad graficzny © CKE 2019

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych
Oznaczenie arkusza: M.19-01-19.01

Oznaczenie kwalifikacji: M.19

Numer zadania: 01

Wypetnia egzaminator

Numer

. 2 ; *
Kod osrodka Numer PESEL zdajacego stanowiska

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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Egzaminatorze!
- Oceniaj prace zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
- Stosuj przyjete zasady oceniania w sposob obiektywny.

- Jezeli zdajacy — wykonujac zadanie egzaminacyjne — uzyskuje rezultaty w inny sposob niz uwzgledniony w zasadach oceniania lub przedstawia
nietypowe rozwiazanie, ale zgodnie ze sztukg w zawodzie i z poleceniami zawartymi w tresci zadania, to oceniaj jego dziatania pozytywnie oraz
niezwlocznie zawiadom OKE, Ze zasady oceniania tego nie przewiduja, mimo, ze powinny.

— Informuj przewodniczacego zespotu nadzorujacego o wszystkich nieprawidlowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczegodlnosci
o naruszeniach przepisOw bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielno$ci w wykonywaniu zadania przez zdajacego.
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Numer

stanowiska

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

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat 1: Tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrobki

Uwaga: zdajgcy zgtasza przewodniczqcemu ZN przygotowanie obrabiarki do pracy. Egzaminator udziela zgody na realizacje programu sterujgcego po potwierdzeniu
spetnienia wymogow bezpieczenstwa:

1 tokarka CNC jest uruchomiona (wykonany najazd na punkt referencyjny lub nie w zaleznosci od rodzaju uktadu pomiarowego obrabiarki
CNC)

2 |ustawiony jest punkt zerowy przedmiotu obrabianego (PZPO), a wartos¢ przesunigcia wprowadzona do sterownika obrabiarki

3 |n6z do rowkow zamocowany jest we wlasciwej pozycji glowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

4 |wartosci korekcyjne noza do rowkow sg zmierzone i wprowadzone do sterownika tokarki CNC (L1 1 L2)

5 |program sterujacy jest wprowadzony do sterownika obrabiarki CNC

Rezultat 2: Otoczka z¢bnika
Uwaga: kryteria (R.2.1-R.2.7) sq spetnione, jezeli uzyskane wymiary mieszczq si¢ w granicach tolerancji:
Operacja 10 (tokarka CNC)

1 |$rednica rowka ¢ 16 miesci si¢ w granicach: A=15,9+ B=16,1 mm

2 |odlegtos¢ krawedzi rowka od czota otoczki 6, miesci si¢ w granicach: A=5,9+ B=6,1 mm

3 |dtugos¢ otoczki zebnika miesci si¢ w granicach: A=41,5+ B=42,5 mm

Operacja 20 (tokarka konwencjonalna)

srednica $35 otoczki zgbnika miesci w granicach: A=34,95+ B=35,05 mm

srednica 24 otoczki zgbnika miesci w granicach: A=23,95+ B=24,10 mm

dlugos¢ zatoczenia 14, miesdci si¢ w granicach: A=13,8+B=14,0 mm

szeroko$¢ jednej z faz 1x45° miesci si¢ w granicach: A=0,7x45°+B=1,3x45°

o <IN IR B B N Y T I N

ostre krawedzie sg zatamane
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Numer

stanowiska

Rezultat 3: Tabela pomiaréw

Uwaga: kryteria sq spetnione, jezeli wynik pomiaru zdajgcego jest zgodny z pomiarem egzaminatora (roznica nie wieksza niz: 0,05 mm)

Operacja 10 (tokarka CNC)

1 [wpisany wynik pomiaru w pozycji 1 tabeli: srednica rowka 16 mm

wpisany wynik pomiaru w pozycji 2 tabeli: szeroko$¢ rowka 10 mm

wpisany wynik pomiaru w pozycji 3 tabeli: odlegtos¢ krawedzi rowka od czota 6 mm

wpisany wynik pomiaru w pozycji 4 tabeli: srednica pasowana (20h9)

DN | W]

wpisany wynik pomiaru w pozycji 5 tabeli: dlugo$¢ podtoczenia od czota do promienia 20 mm

Operacja 20 (tokarka konwencjonalna)

6 |wpisany wynik pomiaru w pozycji 6 tabeli: Srednica zewngtrzna 35 mm

7 |wpisany wynik pomiaru w pozycji 7 tabeli: §rednica zatoczenia 24 mm

8 |wpisany wynik pomiaru w pozycji 8 tabeli: dtugo$¢ zatoczenia 14 mm

Przebieg 1: Wykonanie otoczki z¢ebnika

Zdajgcy:

1 |reagowal na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC

czynnosci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanych mechanizmach tokarek

podczas ustawiania wartosci korekcyjnych narzgdzi i PZPO na tokarce CNC mial zamknieta ostong robocza

sprawdzal zamocowanie przedmiotu obrabianego przed rozpoczeciem obrobki

podczas obrobki na tokarce konwencjonalnej miat zatozone okulary ochronne

[«) N IELO, I B SNE R UST I 9}

pozostawit uporzadkowane tokarki (sterowang numerycznie i konwencjonalng)

EGZamINator ... e ettt

imie i nazwisko data i czytelny podpis
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Uwagi
Ostre krawedzie zatamad 0.5x45°

Punkt Zerowy Przedmiotu Obrabignego

10 Otoczka zebnika |

Ras
Wymiar Odchyfka
QA +0,058
10HI10 lgm
20h9 Tos
Nr aperacji| Nazwa czesai Materiaf
PA&

0.5
42-0,5
1402
-3l 88
s 5 ok
Ly
™ o)
Bl ow®

Uwagi

Mocowanie na frzpieniu z podparciem kfterm obrofowym

Wszystkie niezwymiarowane fozy 1x45°

Ostre krowedzie zatamad 0,5x45°

Nr operacji

20

Mazwa czesci

Otoczka zebnika 2

Materiat

PAS
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