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Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych
Oznaczenie arkusza: MEC.05-01-26.01-SG

Symbol kwalifikacji: MEC.05

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

EGZAMIN ZAWODOWY
Rok 2026
ZASADY OCENIANIA | KARTY OCENY

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Kod osrodka —

PODSTAWA PROGRAMOWA
2019
Wypetnia egzaminator
Numer PESEL zdajgcego* star':lcgjvr\riflia**

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzienn Miesigc Rok

Godzina rozpoczecia egzaminu

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosé
** na podstawie danych wpisanych przez zdajgcego na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego
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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 byé 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,
Jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Rezultat 1: Tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrébki

Uwaga: Zdajgcy powinien zgtosic¢ przewodniczgcemu ZN przygotowanie obrabiarki do pracy. Egzaminator ocenia rezultat posredni i udziela zgody na
realizacje programu sterujgcego po potwierdzeniu spetnienia wymogow bezpieczenstwa.

1

tokarka CNC uruchomiona (wykonany najazd na punkt referencyjny lub nie w zaleznosci od rodzaju uktadu pomiarowego
obrabiarki CNC)

2

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

3

n6z do obrdbki rowka zamocowany jest we wtasciwej pozycji gtowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

4

wartosci korekcyjne noza do wykonania rowka sg zmierzone i wprowadzone do sterownika tokarki CNC (L1 i L2).
Uwaga: Dopuszcza sie pomiar wartosci korekcyjnych sondg pomiarowg

5

program sterujgcy wywotany w sterowniku obrabiarki CNC

Rezultat 2: Tuleja

Po wykonaniu zadania nalezy sprawdzic, czy:

1

srednica kotnierza tulei miesci sie w granicach [mm]: od 37,95 do 38,00

Srednica dna rowka tulei miesci sie w granicach [mm]: od 23,80 do 24,00

Srednica wytoczonego otworu miesci sie w granicach [mm]: od 20,00 do 20,40

gtebokos¢ otworu miesci sie w granicach [mm]: od 14,00 do 14,40

srednica zewnetrzna czesci z podtoczeniem miesci sie w granicach [mm]: od 33,90 do 34,00

dtugosc¢ catkowita tulei mieéci sie w granicach [mm]: od 78,00 do 79,00

wykonana jest faza na $rednicy 34 mm

wykonany jest otwor przelotowy

O (0| N[O | | WOW|DN

stepione sg wszystkie ostre krawedzie
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Numer
stanowiska

Rezultat 3: Wymiary tulei - karta pomiarowa

Uwaga: kryterium jest spetnione, jezeli wynik pomiaru wpisany w kolumnie 3 jest zgodny z pomiarem egzaminatora (dla kryteriow R.3.1 i R.3.2 réznica
nie wigksza niz 0,02 mm, dla pozostatych kryteriow rdznica nie wieksza niz 0,05 mm) i ocena zgodno$ci wykonania wpisana w kolumnie 4 jest zgodna
ze stanem faktycznym,; pomiar zdajgcego i egzaminatora wykonany tym samym przyrzgdem pomiarowym
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Numer
stanowiska

Przebieg 1: Wykonanie tulei

Zdajgcy:

1 |czynnosci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanym wrzecionie

ustawit wartosci korekcyjne narzedzi i PZPO na tokarce CNC przy zamknietej ostonie

podczas obrdobki na tokarce konwencjonalnej stosowat okulary ochronne

po zakonczonej pracy zakonserwowat prowadnice tokarki konwencjonalne;j

pozostawit uporzgdkowang tokarke konwencjonalng
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pozostawit uporzgdkowang tokarke sterowang numerycznie

EQzZaminator ... ..o

imig i nazwisko
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Rysunki dla egzaminatora:
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Ra 2,5
Ra 25
Ostre krawedze stepic

; @ Punkt Zerowy Przedmiotu Obrabianego
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