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Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rogpoczecia egzaminu

Wypelnia egzaminator

Kodosrodka| | | | | [ | ] ]

CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
KOMISJA Rok 2018
EGZAMINACYJNA ZASADY OCENIANIA

‘ ‘ \ | Numer PESEL zdajacego*

Kod egzaminatora| | ‘ ‘ ‘ ‘ |

Datacgzaminu| | | ‘ | ‘ ‘ ‘ |
Drzienr Miesige Rok

Godzina rozpoczegcia egzaminu D:\ : D:’

Numer
stanowiska|

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamosé
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Pobranogz arkusze24.pl

Nume

stanowl

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajqey spelnil
kryterium albo N, jezeli
nie spelnit

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat 1: - Tokarka CNC sterowana numerycznie przygotowana do obrébki
Uwaga: Zdajgcy powinien zglosi¢ Przewodniczgcemu ZN przygotowanie obrabiarki do pracy. Egzaminator ocenia rezultat posredni i udziela zgody na realizacje|
lprogranut sterujgcego 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 do rowkdw zamocowany jest we wlasciwej pozycji glowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

noz do rowkow jest zmierzony z wykorzystaniem uktadu pomiarowego tokarki CNC (wartosci pomiarowe-korektory L1 i L2) i warto$ci

4 korekeyjne L1 i L2 sa wprowadzone do sterownika tokarki CNC

5 |program sterujacy jest wybrany w sterowniku tokarki CNC

Rezultat 2: Wykonany grzybek mocujacy
Uwaga: Kryterium spelnione, jeZeli:

obrabiarka CNC (operacja 10)

1 |szeroko$¢ rowka miesci si¢ w granicach: A=8,00, B=8,10

$rednica dna rowka grzybka miesci si¢ w granicach: A=13,93, B=14,00

2
3 |dlugos¢ grzybka miesci sie w granicach: A=10,9, B=11,1
4 |kat stozka w grzybku miesci si¢ w granicach A=29°, B=31°

obrabiarka konwencjonalna (operacja 20)

5 |$rednica dna rowka gwintu miesci si¢ w granicach: A=17,9, B=18.,0

gwint M24 jest zgodny ze sprawdzianem do gwintow

6
7 |dtugos¢ gwintu z rowkiem miesci sie w granicach: A=24.75, B=25,00
8

szeroko$¢ rowka czesci gwintowanej miesci sie w granicach: A=6,00, B=6,10
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Rezultat 3: Tabela pomiaréw
Kryterium jest speinione, jezeli:

tok

arka CNC (operacja 10)

1

tabela pomiardw jest wypelniona i wynik pomiaru $rednicy ¢22 4 nie rozni sig¢ wigcej niz 0,05 mm

2

tabela pomiarow jest wypetniona i dlugo$é prawej strony grzybka 23’:%}25 nie rézni si¢ wiecej niz 0,05 mm

tabela pomiarow jest wypelniona i $rednica $26h9 nie rézni si¢ wigeej niz 0,020 mm

tabela pomiaréw jest wypetniona i $rednica ¢14h10 nie r6zni sie wiecej niz 0,020 mm

tabela pomiaréw jest wypetniona i kat stozka w grzybku 30° nie rozni sie wigcej niz +1°

arka konwencjonalna (operacja 20)

tabela pomiaréw jest wypetniona i dlugo$é czeei gwintowanej z rowkiem 25fg ,5 Nie r6zni si¢ wigeej niz 0,05 mm

1+0

tabela pomiaréw jest wypetniona i dlugos¢ grzybka wynosi 617, , nie rozni sig wigcej niz 0,05 mm

tabela pomiardw jest wypelniona i $rednica rowka ¢)18fg:1 nie rézni si¢ wigcej niz 0,05 mm

tabela pomiardw jest wypelniona i szerokos¢ rowka 6.y nie 16zni sig¢ wigcej niz 0,05 mm
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Pobranosz arkus

1S

Numer

stano

Przebieg 1: Wykonanie grzybka mocujacego zgodnie z technologia obrobki skrawaniem

Zdajqcy:

1

reagowal na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC

2

czynnosci pomocnicze wykonywal przy zatrzymanym wrzecionie

podczas ustawiania wartosci korekeyjnych narzedzi i PZPO na tokarce CNC miat zamknieta ostone robocza

podczas obrobki na tokarce konwencjonalnej miat zalozone okulary ochronne

po zakonczonej pracy naoliwil prowadnice tokarki konwencjonalnej

pozostawil uporzadkowane tokarki (sterowang numerycznie i konwencjonalna)

Egzaminator .. ...

imig i nazwisko
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Rysunek dla egzaminatora: operacja 10

Rysunek dla egraminafogsy; (i3 9 3Pk usze24.p|
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