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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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Egzaminator wpisuje T,

. . A Jezeli zdajqey spelnit
Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny kryterium albo N, jezeli

nie spetnit

Rezultat 1: Tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrébki
Uwaga: po zgloszeniu przez zdajgcego przewodniczgecemu ZN, przygotowania tokarki do pracy oraz spelnieniu wymogéw bezpieczenstwa egzaminator ocenia czy:

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

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

3 [n6z do obrébki rowkow zamocowany jest we wlasciwej pozycji gtowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

4 [néz do obrébki rowkow jest zmierzony z wykorzystaniem uktadu pomiarowego tokarki CNC (wartosci pomiarowe, korektory L1i L2)

5 [warto$ci korekeyjne L1 1 L2 s wprowadzone do sterownika tokarki CNC

6 |program sterujacy jest whasciwy do uruchomienia tokarki CNC w trybie pracy automatycznej

Rezultat 2: Rolka
Uwaga: kryterium nalezy vznac za spelnione, jezeli:

1 |$rednica dna rowka $23 miedci sie w granicach: A=22,9, B=23,0

2 [szerokos¢ prawego $lizgu rolki 9,5?;:15 miesci si¢ w granicach: A=9,35, B=9.5

3 [szerokos¢ rowka SH11 miesci sie w granicach: A=5,00, B=5,075
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4 |¢rednica zewnetrzna ¢20h9°) . miefci w granicach: A=19,95, B=20,00

5 |dlugo$¢ zatoczenia 5 miesci w granicach: A=4,9, B=5,0

6 |dugosé rolki 394 miesci w granicach: A=38,6, B=39,0

7 |wykonana jest fazka 1x45° i stgpione sa ostre krawegdzie

8 |otwor ¢10 wykonany na calej dtugosei rolki
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Rezultat 3: Tabela pomiaréw

Uwaga: kryterium jest spelnione, jezeli wpisany w tabeli wynik pomiaru zdajgcego i wynik pomiaru egzaminatora:

Tokarka CNC (operacja 10)

—_

szerokosci rowka 5H11 nie rozni si¢ wigcej niz 0,05 mm

2 |dtugosci zatoczenia 10, nie rozni sie wiecej niz 0,05 mm

W

Srednicy (p20h9 nie rozni sie wigcej niz 0,02 mm

4 |¢rednicy dna rowka ¢23°, nie rézni sie wiecej niz 0,05 mm

i

srednicy ¢p40h9 nie rozni sig wiecej niz 0,02 mm

(=2}

kata migdzy slizgami 90° nie rozni si¢ wigeej niz +1°

Tokarka konwencjonalna (operacja 20)

7 |dtugoscei zatoczenia 5 o nie rozni sie wieeej niz 0,05 mm

=]

srednicy $p20h9 nie rozni sig wiecej niz 0,02 mm

o

dtugosci rolki 394 nie rozni si¢ wigeej niz 0,1 mm
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Przebieg 1: Wykonanie rolki zgodnie z technologia obrébki skrawaniem

Zdajqcy:

—_

reagowal na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC

2 |czynno$ci pomocnicze wykonywal przy zatrzymanym wrzecionie

)

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

4 |podczas obrobki na tokarce konwencjonalnej miat zatozone okulary ochronne

i

po zakonczonej pracy naoliwil prowadnice tokarki konwencjonalnej

(=)}

pozostawil uporzadkowane tokarki (sterowang numerycznie i konwencjonalna)

EgzZaminator ... ...t e

imig i nazwisko
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Rysunki dla egzaminatora:
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