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CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajgcego

1.

Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL
1 naklej naklejke z numerem PESEL 1 z kodem o$rodka.

Na KARCIE OCENY w oznaczonym miejscu przyklej naklejke z numerem PESEL oraz wpisz:

— swoj numer PESEL*,

— symbol cyfrowy zawodu,

— oznaczenie kwalifikacji,

— numer zadania,

— numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespolowi nadzorujagcemu cze$¢ praktyczng egzaminu.

. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 3 strony i nie zawiera btedow. Ewentualny brak stron

lub inne usterki zglo§ przez podniesienie r¢ki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego czesé
praktyczng egzaminu.

Zapoznaj si¢ z trescig zadania oraz stanowiskiem egzaminacyjnym. Masz na to 10 minut. Czas ten nie
jest wliczany do czasu trwania egzaminu.

Czas rozpoczecia 1 zakofczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespolu
nadzorujacego.

7. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i1 organizacji pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zglo$ gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczacego zespotu nadzorujacego.
Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim

stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu nadzorujacego.

10.Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujacego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

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

Wigcej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl



Zadanie egzaminacyjne

Wykonaj obrobke watka w dwoch operacjach. Operacje 10 wykonaj na tokarce sterowanej numerycznie

zgodnie ze szkicem technologicznym M.19-01.10-14.08 oraz programem obrobki CNC. Program obrobki

technologicznej otrzymasz w formie drukowanej oraz elektronicznej na no$niku kompatybilnym

z systemem sterowania obrabiarki. Zamocuj przedmiot obrabiany i1 przygotuj tokarkg sterowana

numerycznie, zgodnie z ponizsza instrukcja.

1.

5.

N6z do toczenia rowka jest juz zamocowany i ma wprowadzone warto$ci korekcyjne. Zamocuj
brakujacy n6z w glowicy narzedziowej w miejscu wynikajacym z programu obréobki, dokonaj
pomiaru wartosci korekcyjnych L1 L, i wprowadz je do sterownika tokarki.

Zamocuj przedmiot obrabiany, ustal i wprowadz warto$¢ przesunigcia punktu zerowego przedmiotu
do sterownika obrabiarki.

Skopiuj program obrobki technologicznej z no$nika do pamigci maszyny.

Wybierz program z pamigci maszyny.

Dokonaj symulacji obrobki w systemie sterowania obrabiarki.

Uwaga: Zglos Przewodniczqcemu ZNCP gotowos¢ wykonania obrobki.

6.

8.

Uruchom tokarke w trybie automatycznym z opcja single block (blok po bloku)
1 wykonaj obrobke.

Po zakonczeniu obrobki pozostaw obrabiarkg w stanie uniemozliwiajacym jej przypadkowe
uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy.

Wykonaj pomiary i uzupetnij pozycje 1, 2, 3 w Tabeli pomiardw.

Operacj¢ 20 wykonaj na tokarce konwencjonalnej zgodnie ze szkicem technologicznym

M.19-01.20-14.08 z potfabrykatu uzyskanego w poprzedniej operacji. Tokarka konwencjonalna jest

przygotowana do obrobki i ma zamocowane noze tokarskie do powierzchni czolowych i zewnetrznych,

brakujacy noz powiniene$ dobra¢ i zamocowac. Po zakonczeniu obrobki pozostaw obrabiarke w stanie

uniemozliwiajacym jej przypadkowe uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy. Wykonaj pomiary

1 uzupetnij pozycje 4, 5, 6 w Tabeli pomiarow. Przestrzegaj przepisow bhp, zwiazanych z uzytkowaniem

obrabiarek skrawajacych. Wykonany watek i arkusz egzaminacyjny pozostaw na stanowisku.

Tabela pomiarow

Lp. | Wymiary na szkicach technologicznych | Wymiar rzeczywisty/uzyskany w wyniku obrébki
Operacja 10

1. 3410,2

2. $26.0,3

3. 028h12
Operacja 20

4. 26,

5. 022h12

6. 016,
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.
Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:

— tokarka CNC przygotowana do obrébki,
— wykonany watek,

— wypelniona Tabela pomiarow

oraz

— przebieg wykonywania watka w operacjach 10 i 20.
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