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Egzaminator wpisuje T,

Jezeli zdajgcy speinif
Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny kryterium albo N, jezeli
nie speinif

Rezultat 1: Tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrébki
Uwaga: zdajgcy zglasza przewodniczgcemu ZN przygotowanie tokarki do pracy, do kiorej bedzie mogl przystgpié¢ po uzyskaniu zgody. Egzaminator ocenia rezultat|
i udziela zgody po potwierdzeniu spelnienia wymogow bezpieczenstwa

1 |tokarka CNC jest uruchomiona (wykonany najazd na punkt referencyjny)

2 |ustawiony jest punkt zerowy przedmiotu obrabianego i warto$¢ przesunigcia jest wprowadzona do sterownika obrabiarki

3 |ndz tokarski do rowkéw zamocowany jest we wiasciwej pozycji glowicy narzedziowe] zgodnie z wydrukiem programu

4 noz tokarski do rowkow jest zmierzony z wykorzystaniem ukladu pomiarowego tokarki CNC (wartosci pomiarowe korektory L1 i L2)
i wartosci korekcyjne L1 1 L2 sag wprowadzone do sterownika tokarki CNC

5 |program sterujacy jest wprowadzony do sterownika obrabiarki CNC

Rezultat 2: Sworzen
Uwaga: kryterium speinione, jezeli uzyskany wymiar miesci si¢ w polu tolerancji

1 |érednica rowka ¢18 mieéci si¢ w granicach: A = 17,9 mm, B = 18,1 mm

2 |polozenie rowka wzgledem prawego lica sworznia L = 31, miesci si¢ w granicach: A = 30,9 mm, B =31,0 mm

3 |zewnegtrzny wymiar drugiego stopnia sworznia ¢26. miesci w granicach tolerancji: A = 25,9 mm, B = 26,0 mm

4 |zewnetrzny wymiar pierwszego stopnia sworznia $22+0,05 mieéci w granicach tolerancji: A = 21,95 mm, B = 22,05 mm

5 |dtugo$¢ drugiego stopnia sworznia L = 15, miedci w granicach tolerancji: Lyy,= 14,8 mm, Ly,,= 15,0 mm

dtugos¢ pierwszego stopnia sworznia L = 10+0,1 miesci w granicach tolerancji: L= 9,9 mm, L= 10,1 mm

dugos¢ sworznia miesci si¢ w granicach: L = 633 mm, L= 62,7 mm, Ly,,= 63,0 mm

[==B S B =

wiclkosc fazki 3 x 45° miesci si¢ w granicach £0,2 mm
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Rezultat 3: Tabela pomiaréw

Uwaga: kryterium jest spetnione, jezeli wynik pomiaru jest zgodny z pomiarem egzaminatora (rozZnica jest nie wigksza niz:

dla kryteriow 3.2, 3.3, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7)

0,02 mm dla kryterium 3.1 oraz 0,05 mm

Operacja 10 — obrébka na tokarce sterowanej numerycznie CNC, tabela pomiaréw jest wypelniona, a wynik pomiaru:

1

zewngtrznego wymiaru drugiego stopnia sworznia ¢22h7 nie rozni si¢ wigeej niz 0,02 mm

2

srednicy sworznia ¢26 ! nie rézni sie wigcej niz 0,05 mm

3

dlugosci zatoczonej czesci sworznia, L = 43, nie rozni si¢ wigcej niz 0,05 mm

Operacja 20 — obrobka na tokarce konwencjonalnej, tabela jest wypelniona, a wynik pomiaru:

4

pierwszego stopnia sworznia ¢22+0,05 nie r6zni si¢ wigcej niz 0,05 mm

5

$rednicy drugiego stopnia sworznia $26_; nie rozni si¢ wigcej niz 0,05 mm

diugoséci drugiego stopnia sworznia L = 15 nie rézni sig wigcej niz 0,05 mm

dhugosci sworznia L = 6393 nie rézni si¢ wigeej niz 0,05 mm

wielkosci fazki 3 x 45° nie rozni sig wigcej niz £0,2 mm
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Przebieg 1: Wykonywanie sworznia

Zdajgcy:

1

uruchomit prébnie i sprawdzit dziatanie mechanizméw tokarek przed rozpoczeciem obrébki

2

reagowal na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC, zaliczy¢, jezeli nie byto alarmoéw ukladu sterowania

czynnosci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanym wrzecionie

podczas ustawiania wartosci korekeyjnych narzedzi i PZPO na tokarce CNC mial zamknigta ostong robocza

podczas obrobki na tokarce konwencjonalnej miat zatozone okulary ochronne

po zakoniczonej pracy naoliwit prowadnice tokarki

pozostawit oczyszczone tokarki (sterowang numerycznie i konwencjonalng)

Egzaminator .......c.ooiuiti e

imig i nazwisko data i czytelny podpis
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Rysunki dla egzaminatora:
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Sworzen/operacja 10 — tokarka CNC
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Sworzen/operacja 20 — tokarka konwencjonalna
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