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CENTRALNA EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJEW ZAWODZIE
KOMISJA Rok 2014
EGZAMINACYJNA KRYTERIA OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Uktad graficzny © CKE 2013

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiar ek skrawajacych
Oznaczenie arkusza: M .19-01-14.05

Oznaczenie kwalifikacji: M .19

Numer zadania: 01

Wypefnia egzaminator

Kod egzaminatora Numer PESEL zdajacego*

Numer
stanowiska

Data egzaminu

Dziern Miesigc Rok

Zmiana

* w przypadku braku numeru PESEL — seriai numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamosé
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Numer
stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
jezeli zdajgcy speinif
kryterium albo N, jezeli
nie spe/nif

Rezultat 1: Tokarka CNC przygotowana do obrébki
Zdajgcy informuje przez podniesienie reki

1

NOz tokarski jest zamocowany na pozycji gtowicy zgodnie z wydrukiem programu

Watek jest zamocowany w uchwycie tokarki z wysunigciem umozliwiajgcym pewne zamocowanie i obrébke powierzchni

Wartosci korekcji noza wprowadzone do obrabiarki

Punkt zerowy zostat przesunigty zgodnie z wartoscig wysuniecia pétfabrykatu z uchwytu

Program obrébki zostat skopiowany z nosnika do pamieci maszyny

Program obrdbki zostat wybrany z pamigci maszyny
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Przeprowadzono symulacje obrébki w systemie sterowania obrabiarki

Rezultat 2: Wykonany sworzen

Wymiar rzeczywisty 26,5, zawiera si¢ w polu tolerancji (26,0+25,8 mm)

Wymiar rzeczywisty $22h12 zawiera si¢ w polu tolerancji (22,00+21,79 mm)

Wymiar rzeczywisty 60. 3 zawiera si¢ w polu tolerancji (60,0+59,7 mm)

Wartos¢ rzeczywista kata 12°+0,5° zawiera si¢ w polu tolerancji (12,5°+11,5°)
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Chropowato$¢ powierzchni obrabianych zgodna z wzorcem
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Wypelniona Tabela pomiaréw

1 | Zapis pomiaru wymiaru 34+0,2 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obrdbki
2 | Zapis pomiaru wymiaru $26.o3 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obrobki
3 | Zapis pomiaru wymiaru ¢28h12 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obrobki
4 | Zapis pomiaru wymiaru 60.q 3 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obrobki

5 |Zapis pomiaru wymiaru ¢22h12 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obrobki
6 | Zapis pomiaru wartosci kata 12°+0,5° jest zgodny z uzyskanym w wyniku obrobki

Przebieg 1: Wykonywanie sworznia w operacjach 10 i 20

1

Reagowat na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC

Sprawdzit dziatanie mechanizméw tokarki konwencjonalnej

Czynnosci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanym wrzecionie

Stosowat okulary ochronne

Widry usuwat haczykiem

Pozostawit uporzadkowana tokarke CNC

2
3
4
5
6
7

Pozostawit uporzadkowang tokarke konwencjonalng
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