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EGZAMINACYJNA rozpoczecia egzaminu

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie
Symbol kwalifikacji: MEC.11

Numer zadania: 01

Wersja arkusza: SG

Wypetnia zdajgcy
Numer PESEL zdajgcego* Miejsce na naklejke z numerem
PESEL i z kodem os$rodka
Numer stanowiska
Czas trwania eg_;zaminu: 120 minut MEC.11-01-26.06-SG
EGZAMIN ZAWODO PODSTAWA PROGRAMOWA
Rok 2026 2019

CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1. Na pierwszej stronie arkusza egzaminacyjnego wpisz w oznaczonym miejscu swoj numer PESEL,
numer stanowiska i naklej naklejke** z numerem PESEL i z kodem osrodka.

2. Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 6 stron i nie zawiera btedoéw. Ewentualny brak stron
lub inne usterki zgtos$ przez podniesienie reki przewodniczgcemu zespotu nadzorujgcego.

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

4. Czas rozpoczecia i zakohczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczgcy zespotu
nadzorujgcego.

5. Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizaciji
pracy.

6. Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,zgtos gotowos¢ do oceny przez podniesienie
reki”, to zastosuj sie do polecenia i poczekaj na decyzje przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.

7. Po zakohczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty jego wykonania oraz arkusz egzaminacyjny
na swoim stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczgcego zespotu nadzorujgcego.

8. Po uzyskaniu zgody zespotu nadzorujgcego mozesz opusci¢ sale/miejsce przeprowadzania egzaminu.

Powodzenia!

*w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajgcego tozsamosc
**w przypadku otrzymania naklejki

Uktad graficzny
© CKE 2025
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Zadanie egzaminacyjne

Przedmiot o nazwie Kostka jest obrabiany w dwoch operacjach 10 i 20 na frezarce CNC. Operacja 10
obejmuje frezowanie powierzchni czotowej i frezowanie zarysu szesciokgtnego, natomiast operacja 20
dotyczy frezowania konturu zewnetrznego, a nastepnie kieszeni okragte;j.

Na podstawie szkicu technologicznego do wykonania operacji 10 uzupetnij brakujgcg czes¢ programu
obrébczego %10 znajdujgcego sie w dalszej czesci arkusza, a nastepnie przepisz program do symulatora
obrobki. Uzupetniajgc program obrobczy skorzystaj ze wspétrzednych punktéw opisujgcych ksztatt
szesciokata znajdujgcych sie w tabeli. Narzedzie do frezowania powierzchni ptaskiej to gtowica frezowa <50,
a narzedzie do wykonania obrobki konturu to frez trzpieniowy walcowo-czotowy 20, wykonany ze stali
szybkotngcej HSS.

Po uzupetnieniu programu sprawdz jego dziatanie uzywajgc dostepnego na stanowisku egzaminacyjnym
symulatora.

Ocenie podlegac¢ bedzie program obrébczy %10 do obrdbki szesciokata znajdujgcy sie w arkuszu, w czesci
DOKUMENTACJA DO UZUPELNIENIA PRZEZ ZDAJACEGO.

Uwaga: Zgto$ przewodniczgcemu ZN, uzupetnienie programu NC i gotowos$¢ do wykonania drugiej czesci
zadania.

W celu wykonania drugiej czesci zadania przejdz na frezarke CNC i jg uruchom. Program sterujacy %20 jest
przygotowany w formie drukowanej oraz elektronicznej i jest wprowadzony do sterownika obrabiarki CNC.

Zamocuj przygotowany na stanowisku egzaminacyjnym poffabrykat z operacji 10 i wybierz w sterowniku
frezarki CNC program %20 do realizacji w trybie pracy automatycznej. Przygotuj frezarke CNC do obraébki.
Narzedzie skrawajgce do frezowania powierzchni ptaskiej (gtowica frezowa @50) jest zamocowane w gtowicy
narzedziowej lub w magazynie narzedzi frezarki CNC. Wartosci korekcyjne narzedzia skrawajgcego sg
wprowadzone do sterownika frezarki CNC. Ustal i wprowadz wartosci przesuniecia punktu zerowego
przedmiotu obrabianego.

Nastepnie zamocu;j frez trzpieniowy walcowo-czotowy @20 we wrzecionie i zmierz wartosci korekcyjne L1i D
(lub R), wykorzystujgc uktad pomiarowy frezarki CNC. Wprowadz zmierzone wartosci do sterownika frezarki
CNC.

Uwaga: Zgto$§ przewodniczgcemu ZN gotowoS¢ uruchomienia frezarki CNC w trybie pracy
AUTOMATYCZNEJ. Po uzyskaniu zgody przeprowadz obrobke w trybie SINGLE BLOCK ,blok po bloku”.

Po zakonczeniu obrébki pozostaw obrabiarke w stanie uniemozliwiajacym jej przypadkowe uruchomienie.
Po wykonaniu zadania uporzadkuj frezarke CNC, a nastepnie wykonaj pomiary i uzupetnij pozycje 1-4
w tabeli pomiaréw.

Uwaga: Zgtos przewodniczgcemu ZN zakoriczenie pracy na frezarce sterowanej numerycznie.

Podczas wykonywania zadania egzaminacyjnego przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i higieny pracy.

Wykonany element i arkusz egzaminacyjny pozostaw na stanowisku.
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Szkic technologiczny do wykonania operacji 10

Rab

Uwaga. ostre krawedzie stepi¢
—Punkt Zerowy Przedmiotu Obrabianego
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TABELA ZE WSPOLRZEDYMI PUNKTOW 1-6
1. X-7.79 Y-13.5
2. X-15.59 YO
3. X-7.79 Y13.5
4. X7.79 Y13.5
5. X15.59 YO
6. X7.79 Y-13.5
Nr operacji Nazwa czesci Stanowisko Materiat
10 Kostka Symulator CNC AW-2017A (PAG6)
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Szkic technologiczny do wykonania operacji 20

Uwaga: ostre krawedzie stepi¢
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Nr operacji Nazwa czesci Stanowisko Materiat
20 Kostka Frezarka CNC AW-2017A (PA6)

Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlegaé¢ beda 4 rezultaty:
— program obrobczy %10 do obrébki szesciokata,
— frezarka sterowana numerycznie przygotowana do obrdbki,
—  kostka,
— tabela pomiaréw
oraz przebieg wykonania kostki.
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DOKUMENTACJA DO UZUPELNIENIA PRZEZ ZDAJACEGO

Program obrébczy %10 do obrébki szesciokata
Wpisz w oznaczonych miejscach brakujgce elementy instrukcji. Sposob identyfikacji narzedzia zalezny od
ukfadu sterowania (np. T1 D1 M6 lub T1 M6, a nastepnie G43 HO1 D01)

N5 WORKPIECE(,"","RECTANGLE" 0,1,-27,-80,40,40) - WYMIARY PRZYGOTOWKI

N10 ...... (FUNKCJE OKRESLAJACE SPOSOB PODAWANIA WSPOtRZEDNYCH)

N15...... (FUNKCJA OKRESLAJACA PRZESUNIECIE PUNKTU ZEROWEGO PRZEDMIOTU
OBRABIANEGO

(PLANOWANIE POWIERZCHNI CZOt OWEJ)

N20 ... (NARZEDZIE GtOWICA FREZOWA <&50)
N25 G94 S2500 M03 F200 (ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA)
N30 GO0 Z50

N35 GO0 X65 YO

N40 GO0 Z0

N45 G01 X-65

N50 GO0 Z100

(OBROBKA SZESCIOKATA)

N55 (NARZEDZIE FREZ PALCOWY TRZPIENIOWY £20)

N60 ... (ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA)

N65 GO0 Z50

N70 GO0 X-30 Y-30 START

N75 GO0 Z-5...........

N8O ... (NAJAZD Z KOMPENSACJA NA PIERWSZY PUNKT KONTURU G41)

NTT5 oo, (ODWOEAC KOMPENSACJE G40)
N120 GO0 Z100
N125 oo, (KONIEC PROGRAMU)

TABELA ZE WSPOtRZEDYMI PUNKTOW 1-6

X-7.79 Y-13.5
X-15.59 YO
X-7.79 Y13.5
X7.79 Y13.5
X15.59 YO
X7.79 Y-13.5

IR ESUIES N SR S o

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA dla gtowicy frezowej &350

S2000 do 3500 [obr./min], posuw F180 do 350 [mm/min.]

ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA dla frezu &20

S§2500 do 3800 [obr./min], posuw F180 do 220 [mm/min.]
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Tabela pomiaréw

L Wymiar na rysunku Wymiar zmierzony przez zdajagcego
P- [mm] [mm]
Operacja 20

1. 36 0,1

2. 5+0.2

3. @240

4. 3+O,1
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