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Oznaczenie kwalifikacji: MEC.05

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

EGZAMIN ZAWODOWY
Rok 2023
ZASADY OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Kod osrodka —

PODSTAWA PROGRAMOWA
2019
Wypetnia egzaminator
Numer PESEL zdajgcego* st::w%r\?v?srka

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzienn Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
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Egzaminatorze!

Oceniaj prace zdajgcych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
Stosuj przyjete zasady oceniania w sposéb obiektywny.

Jezeli zdajgcy, wykonujgc zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozgadane rezultaty uzyskuje w inny sposob niz uwzgledniony
w zasadach oceniania lub przedstawia nietypowe rozwigzanie, ale zgodnie ze sztukg w zawodzie, to nadal oceniaj zgodnie z kryteriami
zawartymi w zasadach oceniania. Informacje o tym, ze zasady oceniania nie przewidujg zaistniatej sytuacji, przekaz niezwtocznie w formie
pisemnej notatki do Przewodniczgcego Zespotu Egzaminacyjnego z prosbg o przekazanie jej do Okregowej Komisji Egzaminacyjnej. Notatka
moze by¢ sporzgdzona odrecznie w trybie roboczym.

Informuj przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego o wszystkich nieprawidtowosciach zaistniatych w trakcie egzaminu, w tym w szczegdlnosci
0 naruszeniach przepisow bezpieczenstwa i higieny pracy i o podejrzeniach niesamodzielnosci w wykonaniu zadania przez zdajgcego.
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Numer
stanowiska

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Egzaminator wpisuje T,
Jjezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jeZeli
nie spetnit

Rezultat 1: Tokarka CNC sterowana numerycznie przygotowana do obroébki

Uwaga: po zgtoszeniu przez zdajgcego przewodniczgcemu ZN przygotowania obrabiarki do pracy, egzaminator ocenia rezultat i udziela zgody na
realizacje programu sterujgcego po potwierdzeniu spetnienia wymogow bezpieczernistwa

1

tokarka CNC jest uruchomiona (wykonany najazd na punkt referencyjny)

2

ustawiony jest punkt zerowy przedmiotu obrabianego i wartos¢ przesuniecia jest wprowadzona do sterownika obrabiarki

3

n6z do rowkdéw zamocowany jest we wilasciwej pozycji glowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

4

noz do rowkdw jest zmierzony z wykorzystaniem uktadu pomiarowego tokarki CNC (wartosci pomiarowe-korektory L1iL2) i
wartosci korekcyjne L1 i L2 sg wprowadzone do sterownika tokarki CNC

5

program sterujgcy jest wybrany w sterowniku tokarki CNC

Rezultat 2: Grzybek mocujacy

Uwaga: Kryterium jest spetnione, jezeli:

1

szerokos¢ rowka miesci sie w granicach: A=8,00; B=8,10

Srednica dna rowka grzybka miesci sie w granicach: A=13,93; B=14,00

dtugos¢ grzybka miesci sie w granicach: A=10,9; B=11,1

Srednica dna rowka gwintu miesci sie w granicach: A=17,9; B=18,1

zarys gwint M24 jest zgodny ze sprawdzianem do gwintow

dtugos¢ gwintu z rowkiem miesci sie w granicach: A=24,75; B=25,00

N oo~ O0DN

szerokos¢ rowka czesci gwintowanej miesci sie w granicach: A=6,00; B=6,10
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Wyniki pomiaréw grzybka mocujgcego - tabela pomiarow

Kryterium jest spetnione, jezeli wynik pomiaru zdajgcego i egzaminatora:

1

Srednicy @22 1 nie rézni sie wiecej niz 0,05 mm

dtugosci prawej strony grzybka 23+0,25 nie rozni sie wiecej niz 0,05 mm

Srednicy @26h9 nie rozni sie wiecej niz 0,02 mm

Srednicy @14h10 nie rozni sie wiecej niz 0,02 mm

kata stozka w grzybku 30° nie rozni sie wiecej niz £1°

dtugosci czesci gwintowanej z rowkiem 25£0,25 nie rozni sie wiecej niz 0,05 mm

dtugosci grzybka 61+0,4 nie rézni sie wiecej niz 0,05 mm

Srednicy rowka @18+0,1, nie rozni sie wiecej niz 0,05 mm

O || N[Ol WOWDN

szerokos$ci rowka 6*%1 nie rozni sie wiecej niz 0,05 mm
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Wykonanie grzybka mocujgcego

Zdajgcy:

1

reagowat na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC

czynnosci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanym wrzecionie

podczas ustawiania wartosci korekcyjnych narzedzi i PZPO na tokarce CNC miat zamknietg ostone roboczg

podczas obrdbki na tokarce konwencjonalnej miat zatozone okulary ochronne

po zakonczonej pracy naoliwit prowadnice tokarki konwencjonalnej

Ol ODN

pozostawit uporzagdkowane tokarki (sterowang numerycznie i konwencjonalng)

EQzZaminator ... ...

imig i nazwisko
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Dokumentacja dla egzaminatora:
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