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Arkusz zawiera informacjepmwnie Uktad graficzny © CKE 2017 CEN TRAL NA
chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA
EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych
Oznaczenie kwalifikacji: M.19
Wersja arkusza: X

M.19-X-18.01
Czas trwania egzaminu: 60 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
Rok 2018
CZESC PISEMNA

Instrukcja dla zdajacego

1. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 12 stron. Ewentualny brak stron lub inne usterki zgtos
przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

2. Do arkusza dotaczona jest KARTA ODPOWIEDZI, na ktorej w oznaczonych miejscach:

— wpisz oznaczenie kwalifikacji,

— zamaluj kratke z oznaczeniem wersji arkusza,

— wpisz swoj numer PESEL*,

— wpisz swoja date urodzenia,

— przyklej naklejke ze swoim numerem PESEL.

Arkusz egzaminacyjny zawiera test sktadajacy si¢ z 40 zadan.

Zakazde poprawnie rozwigzane zadanie mozesz uzyskac¢ 1 punkt,

Aby zda¢ czgs¢ pisemng egzaminu musisz uzyska¢ co najmniej 20 punktow.

Czytaj uwaznie wszystkie zadania.

Rozwigzania zaznaczaj na KARCIE ODPOWIEDZI dlugopisem lub piorem z czarnym tuszem/

atramentem.

8. Do kazdego zadania podane sa cztery mozliwe odpowiedzi: A, B, C, D. Odpowiada im nastepujacy
uktad kratek w KARCIE ODPOWIEDZI:

ElE

A T

a\m

9. Tylko jedna odpowiedz jest poprawna.
10. Wybierz wlasciwg odpowiedz i zamaluj kratke z odpowiadajaca jej litera — np., gdy wybrates
odpowiedz ,,A’:

W B[ B

11. Staraj si¢ wyraznie zaznacza¢ odpowiedzi. Jezeli si¢ pomylisz i blednie zaznaczysz odpowiedz,
otocz ja kotkiem i zaznacz odpowiedz, ktora uwazasz za poprawna, np.

CIRERRCRN

12. Po rozwiazaniu testu sprawdz, czy zaznaczyles wszystkie odpowiedzi na KARCIE ODPOWIEDZI
i wprowadzites wszystkie dane, o ktorych mowa w punkcie 2 tej instrukcji.

Pamie¢taj, ze oddajesz przewodniczacemu zespolu nadzorujacego tylko KARTE ODPOWIEDZI.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
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Zadanie 1.
Ktora obrabiarka wykonuje jako gléwny ruch roboczy posuwisto-zwrotny, a narzedzie ruch obrotowy
i wglebny?

A. Honownica.

B. Przeciagarka.

C. Strugarka wzdhuzna.
D. Szlifierka do ptaszczyzn.

Zadanie 2.
Masowo produkowane watki rozrzagdu po procesie naweglania i hartowania poddawane sa
A. toczeniu.
B. frezowaniu.
C. szlifowaniu.
D. widrkowaniu.
Zadanie 3.

W  celu wykonania czeSci przedstawionej na rysunku nalezy wykona¢ zabiegi obrobkowe
w nastepujacej kolejnosci:

A. toczenie poprzeczne, nawiercanie, wiercenie, wytaczanie,

B. toczenie poprzeczne, rozwiercanie, wiercenie, wytaczanie.

C. toczenie poprzeczne, gwintowanie, wiercenie, wytaczanie.

D. nawiercanie, toczenie poprzeczne, wiercenie, powiercanie. 7
Zadanie 4.

Na rysunku przedstawiono ustalenie i zamocowanie przedmiotu obrabianego

A. na trzpieniu statym. |
B. na stole magnetycznym.
C. na trzpieniu rozpreznym. O
D. w klach obrotowym i statym.
Zadanie 5.
Na rysunku przedstawiono wymiarowanie kata
A. ostrza,
B. natarcia.
C. skrawania. EQD
D. przylozenia. "
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Zadanie 6.
10
&
— \'\..
e
—1 N . -
|| Stal Stopy niezelazne, aluminium
. _ — Stal niordzewna Stopy zaroodpoma, stopy tytanu
d J nimemicbr) e .
ap=02 +4 mm Zolivio Materiaty hartowane

fn = 0,11 + 0,4 mm/obr.
Na diagramie przedstawiono wykres famania wiodra dla ptytki CCGT 060202-1L, ktora stuzy do obrobki
A. zgrubnej stali.
B. wykanczajacej zeliwa.
C. zgrubnej stali nierdzewne;.
D. wykanczajacej aluminium.

Zadanie 7.

Okresl predkos¢ obrotowa wrzeciona podczas wiercenia wierttem kretym o Srednicy ©6

w zeliwie ciggliwym. Zalecana predkos¢ skrawania wynosi V. = 5 m/min.

Skorzystaj z zaleznosci: n = 1000xv,
axd
A. 123 obr/min.
B. 265 obr/min.
C. 434 obr/min.
D. 789 obr/min.
Zadanie 8.
Posuw podczas wiercenia staliwa stopowego wynosi f, = 0,05 mm/obr., a predkos¢ obrotowa

n = 650 obr/min. Jaka bedzie warto§¢ posuwu V¢ wyrazona w mm/min?

Skorzystaj z zaleznosci: Ve= f;xn

A. 105
B. 125
C. 325
D. 64,5
Zadanie 9.
Do wykonania obrobki wykanczajacej otworu z tolerancjg H7 nalezy uzy¢
A. pogtebiacza.
B. rozwiertaka.
C. freza katowego.
D. wiertla piorkowego.
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Zadanie 10.

Srednice podziatowa gwintu zewnetrznego mozna zmierzy¢ za pomoca
A. mikrometru talerzykowego.
B. mikrometru i trzech wateczkow.

C. suwmiarki modulowej z precyzerem.
D. srenicowki mikrometrycznej z przedtuzaczem,

Zadanie 11.
Do pomiaru chropowatosci powierzchni stuzy

A. pirometr.

B. tensometr.
C. profilometr.
D. ekstensometr.

Zadanie 12.
Przedstawionym na rysunku uchwytem obrobkowym jest imadto

A. dorur.

B. Slusarskie.

C. kowalskie.

D. szlifierskie.
Zadanie 13.

Procedura uruchomienia tokarki CNC jest opisana w

A. karcie technologiczne;.

B. instrukcji bhp obrabiarki.

C. karcie uzbrojenia obrabiarki.

D. dokumentacji technicznej obrabiarki.

Zadanie 14,

Dokumentacja techniczna obrabiarki nie zawiera

A. rysunkéw operacyjnych.

B. wykazu czesci zamiennych.

C. normatywow remontowych.

D. widoku zewngtrznego maszyny.

Zadanie 15.

Na rysunku przedstawiono oprawke, ktora stuzy do mocowania

A. narzynek.

B. nozy wytaczakow.

C. glowic frezarskich.

D. wiertel z chwytem walcowym.
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Zadanie 16.
Oprawka VDI do nozy tokarskich przedstawiona na rysunku stuzy do mocowania

A. nozy do gwintow wewngetrznych.

B. nozy do toczenia rowkow czotowych.

C. wytaczakow do otworow przelotowych.
D. nozy do toczenia rowkow poprzecznych,

Zadanie 17,

Na rysunku przedstawiono sposob ustalenia i zamocowania przedmiotu obrabianego na tokarce w

A. uchwycie specjalnym do kot pasowych.

B. uchwycie tulejkowym z zabierakiem czotowym.

C. Kklach przy uzyciu tarczy zabierakowej i zabieraka.

D. uchwycie trojszczekowym samocentrujgcym z podparciem ktem,

Zadanie 18.

Srednica potfabrykatu do wykonania watka gladkiego wynosi 200 mm, a $rednica watka po obrébce wynosi
184 mm. Jaka glebokos¢ skrawania powinien nastawi¢ operator, aby wykonac¢ obrébke dwoma jednakowymi
przejsciami narzedzia?

A. 5,0 mm
B. 40mm
C. 2,5mm
D. 1.2mm

Zadanie 19.

W celu wykonania gwintu wewnetrznego M10 kompletem gwintownikéw na tokarce konwencjonalne;]
obrabiarka musi by¢ wyposazona w

A. konik z pinolg.

B. s$rubg pociagowa.

C. podtrzymke stala.

D. skrzynke Nortona.
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Zadanie 20.
Na przedstawionym rysunku operacyjnym zaznaczono obrobke
A.  otworu Q9H7 —\#/@
B. otworu @32H7 T
C. zewng¢trznej Srednicy @56 +--
D. zewngtrznej srednicy 98 &
L
&
T
o [a¥] o
8 T [ bl ©
Rl 62
J
)

Zadanie 21.

Na rysunku wykonawczym elementu klasy tuleja zaznaczono znak chropowatosci o wartosci R,=0,16 pm.
Taka chropowato$¢ mozna uzyskac poprzez

A. toczenie,

B. struganie.

C. docieranie.
D. rozwiercanie.

Zadanie 22,
Wazrost twardosci warstwy wierzchniej materialu obrabianego w procesie skrawania nazywa si¢

A. narostem.

B. zgniotem.

C. deformacja.

D. umocnienieniem.

Zadanie 23.
Wiertlo przedstawione na rysunku posiada chwyt typu

cylindrycznego pelnego. [Py
stozkowego Morse’a. & - -
cylindrycznego HE.

cylindrycznego z ptetwa. @ E

onwp
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Do szybkiego sprawdzania odchylek geometrycznych metoda porownawcza wymiarow zewngtrznych
z doktadnoscig 0,002 do 0,005 mm wyrobow w produkcji maloseryjnej na zasadzie dobry/niedobry stuzy

A.
B.
C.
D.

Zadanie 25.

pirometr.
passametr.
mikrometr,

sprawdzian ttoczkowy.

Na rysunku przedstawiono przyrzad pomiarowy stuzacy do pomiaru

ocnow»

Zadanie 26.

grubosci $cianek rur.

srednic w waskich rowkach.
szeroko$ci zebow w kole zebatym.

3 i 5 ostrzowych narzgdzi skrawajacych.

L.p. FLospot Gatunck Sposdb smarowania Czestotliwosd
SNArOwany smaru
1 Loze Olej Smarowac przez rozlanie i Codziennie
IESZY oW Y rozmazanie,
Shell Tonna 33
2 Sriba N Smarcwad preez. polanic na calej Codzicnnic
POCTAZUWE, dhugrirsi
pol nakratka
3| Wapornik sruby il Ciliwiarksa Conbrienmic
pociggowe] smarowniczki kulkowe
4 Kola zebate I Oliwiarka Raz na tydzien
aitary. wejicie smarowniczka kulkowa wejécia
wathka walka
5| Same weidhme.
[HIPTL AT, il Cilwiarksa Chonbrienmie
prowadnice, smarowniczli kulkowe
pokretda dZwignie
& komk i Ohwiarka Codziennie
tuleja konika smarowniczki kulkowe
T Suport Olej
wrdtuzny MASEVHOW Y Ohwiarka Codziennie
(mechanizmy) Shell Tonna 33 smarowniczlia kulkowe
f Wrzzciennik Ol Wyrniana co
MASZV oW Y Wypelnié korpus wrzeciennika dwa miesiace
Shell Tellus 2 aksploatac)i
9 Wrzeciennik Oliwiarkn ( pe zdigcin pokrwy Rz na tydzien
(pozasiafe modete) ==ffas gdrne) lub horzne) )
10 | Lozyska silnika Sowir slaty Worieie [potrechy lub prey Rz na pat
clekiryvesneme rT4 wyrniamic hzysk Tk

Lozyska silnika elektrycznego tokarki uniwersalnej wedtug przedstawionej instrukcji smarowania nalezy

konserwowacé

oow»

codziennie

raz na tydzien.

raz na pot roku.
raz na dwa miesiace.
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Zadanie 27.

Punkt wymiany narz¢dzia na przedstawionym rysunku oznaczony jest cyfra

oawy»

JJ
=

Zadanie 28.

Do zakonczenia podprogramu stuzy funkcja

A, M30
B. M17
C. MO8
D. MO03

Zadanie 29,

Zalecana predkos¢ skrawania podczas obrobki stali nierdzewnej plytka wieloostrzowa wynosi v. =80 m/min.
Prawidlowo zaprogramowany blok programu sterujacego dla tej predkosci zapisany jest jako

A. G33 Z80 K6

B. GO3 I5 KO X80 Z10

C. G96 S80 M04 MO8 FO0.15
D. G95 S80 M03 MO8 F0.25
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Zadanie 30.

Ktory fragment programu sterujgcego realizuje zabieg nawiercania otworu 2 w czgSci przedstawionej na
rysunku?

N80 GOO Z5 z

A N85 G00 X0 Y60 X X
" N90 GOl Z-7 | 4 I

N95 GO0 Z5

N80 G00 Z5

B. N85G00X10 Y120
N90 GOl Z7
N95 GO0 Z5

N80 G00 Z-5

c. N85 G00 X10 Y-60
N90 GO1 Z2-7
N95 G00 Z5

N80 GO0 Z5

D. N85 G00 X60Y120
N90 GO1 z-7
N95 G00 Z5

Zadanie 31.

Przedstawiong na rysunku oprawke mocuje si¢ na

A. tokarce CNC w glowicy narzedziowe;.

B. wiertarce kadlubowej konwencjonalne;j.

C. tokarce konwencjonalnej w pinoli konika.

D. frezarce CNC z automatyczng wymiang narzedzia.
Zadanie 32.

Wartosci korekeyjne L1 =X, L2 =7 oraz promien R (tokarka CNC) musza by¢ zdefiniowane dla

A. nawiertaka.

B. rozwiertaka maszynowego.

C. gwintownika maszynowego.

D. nozaoprawkowego z plytka wieloostrzowa.

Zadanie 33.
W celu transmisji programu sterujacego z komputera PC na obrabiarke CNC nie stosuje sie

A. pamieci SSD.

B. systemu DNC.
C. postprocesora.
D. zlgcza RS232.
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Zadanie 34.

Wartos¢ przesunigcia punktu zerowego realizowana za pomoca funkcji G54 dla uktadu przedstawionego na
rysunku wynosi

X
A, 27532 X
B. 200.32 "7
C, 19745 5 IJ
D. 12345 & — 1o
40 L2=35
=454
Z wys=275.32
Zadanie 35.

W celu przetoczenia wewngtrznej powierzchni szczek migkkich (bez pisania programu) operator tokarki
CNC powinien ja uruchomi¢ w trybie pracy

A, ,JOG”

B. ,,REPOS”

C. L, REFPOINT”

D. ,, AUTOMATIC”

Zadanie 36.

Cze$¢ programu sterujacego do wykonania rowka na tokarce CNC przy ustawieniu narzedzia jak na rysunku
(ustawiony prawy wierzchotek narz¢dzia) powinna mie¢ postaé

N80 GO0 X55 Z10 i
A. N85 GO01 X46 Z10
N90 G04 X1
N95 GO0 X100 \‘"";..—Z

B. N85 GO01 X46 Z13 10
N90 G04 X1

N80 GO0 X55 Z13 X UJ
Ay
N95 GO0 X100 uin

N80 GO0 X55 Z-50
C. N85 GOl X46 Z-50 | PZPO
N90 G04 X1 @) 1 3 S
N95 GO0 X100

N80 G00 X55 Z-47 A / ' g
D. N85 GOl X46 Z-47 -

N90 G04 X1

N935 G00 X100 B 60 |
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Zadanie 37.

Podczas proby uruchomienia tokarki CNC z hydraulicznym uchwytem samocentrujacym na sterowniku
obrabiarki pojawil si¢ komunikat: ,,przekroczony zakres mocowania”. W celu skutecznego uruchomienia

obrabiarki nalezy

A. skasowa¢ komunikat.

B. zignorowac komunikat,

C. zmieni¢ zakres mocowania szczek.

D. zwigkszyc¢ site mocowania materiatu obrabianego.

Zadanie 38.

Pojawienie si¢ krateru na powierzchni natarcia ptytki wieloostrzowej przedstawionej na rysunku
spowodowane jest zuzyciem

A. cieplnym. krater na
B. dyfuzyjnym. pc;w'er;chn.-’
C a.dh czyj]]_y'ﬂ] . natarcia
D. zmeczeniowym.

Zadanie 39.

Ktory klucz jest stosowany w celu wymiany ptytki skrawajacej w przecinaku listwowym przedstawionym na
rysunku?
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Zadanie 40.

Przedstawiony na rysunku sprawdzian (oznaczenie MSLb 15+21) stuzy do kontroli

katow w zakresie od 15° do 21°

watkow w zakresie od @15 do @21

otworow w zakresie od @15 do @21

srednic podziatowych gwintow od M15 do M21

oawy»
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