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EGZAMIN POTWIERDZAJ CY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE 
Rok 2014 
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Numer PESEL zdaj cego* Numer 
stanowiska 

Kod egzaminatora       

Zmiana  

Data egzaminu         

Dzie  Miesi c Rok 

Nazwa kwalifikacji: U ytkowanie obrabiarek skrawaj cych 
Oznaczenie arkusza: M.19-01-14.05 
Oznaczenie kwalifikacji: M.19 
Numer zadania: 01 

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione 
do momentu rozpocz cia egzaminu 

Wype nia egzaminator 
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 Elementy podlegaj ce ocenie/kryteria oceny 

Egzaminator wpisuje T, 
je eli zdaj cy spe ni  

kryterium albo N, je eli 
nie spe ni  

Rezultat 1: Tokarka CNC przygotowana do obróbki  
Zdaj cy informuje przez podniesienie r ki 

1 Nó  tokarski jest zamocowany na pozycji g owicy zgodnie z wydrukiem programu       

2 Wa ek jest zamocowany w uchwycie tokarki z wysuni ciem umo liwiaj cym pewne zamocowanie i obróbk  powierzchni       

3 Warto ci korekcji no a wprowadzone do obrabiarki       

4 Punkt zerowy zosta  przesuni ty zgodnie z warto ci  wysuni cia pó fabrykatu z uchwytu       

5 Program obróbki zosta  skopiowany z no nika do pami ci maszyny       

6 Program obróbki zosta  wybrany z pami ci maszyny       

7 Przeprowadzono symulacj  obróbki w systemie sterowania obrabiarki       

Rezultat 2: Wykonany sworze  

1 Wymiar rzeczywisty 26-0,2  zawiera si  w polu tolerancji (26,0÷25,8 mm)       

2 Wymiar rzeczywisty 22h12  zawiera si  w polu tolerancji (22,00÷21,79 mm)       

3 Wymiar rzeczywisty 60-0,3 zawiera si  w polu tolerancji (60,0÷59,7 mm)       

4 Warto  rzeczywista k ta 12°±0,5° zawiera si  w polu tolerancji (12,5°÷11,5°)       

5 Chropowato  powierzchni obrabianych zgodna z wzorcem       
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Rezultat 3: Wype niona Tabela pomiarów 

1 Zapis pomiaru wymiaru 34±0,2 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obróbki       

2 Zapis pomiaru wymiaru 26-0,3 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obróbki       

3 Zapis pomiaru wymiaru 28h12 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obróbki       

4 Zapis pomiaru wymiaru 60-0,3 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obróbki       

5 Zapis pomiaru wymiaru 22h12 jest zgodny z wymiarem uzyskanym w wyniku obróbki       

6 Zapis pomiaru warto ci k ta 12°±0,5° jest zgodny z uzyskanym w wyniku obróbki       

Przebieg 1: Wykonywanie sworznia w operacjach 10 i 20 

1 Reagowa  na ewentualne alarmy i komunikaty uk adu sterowania tokarki CNC       

2 Sprawdzi  dzia anie mechanizmów tokarki konwencjonalnej       

3 Czynno ci pomocnicze wykonywa  przy zatrzymanym wrzecionie       

4 Stosowa  okulary ochronne       

5 Wióry usuwa  haczykiem       

6 Pozostawi  uporz dkowan  tokark  CNC       

7 Pozostawi  uporz dkowan  tokark  konwencjonaln        

Egzaminator  ..........................................................................................................................    .......................................................................... 
imi  i nazwisko data i czytelny podpis 
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