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chronione do momentu rozpoczecia egzaminu KOMISJA

EGZAMINACYJNA

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych
Oznaczenie kwalifikacji: M.19
Numer zadania: 01

Numer PESEL zdajacego™

Miejsce na naklejke z numerem

Wypetnia zdajacy PESEL i z kodem osrodka

M.19-01-16.01
Czas trwania egzaminu: 120 minut

EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE
~ Rok 2016
CZESC PRAKTYCZNA

Instrukcja dla zdajacego

1.

10.

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

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

- swoj numer PESEL*,

oznaczenie kwalifikacji,

numer zadania,

numer stanowiska.

KARTE OCENY przekaz zespotowi nadzorujagcemu.

Sprawdz, czy arkusz egzaminacyjny zawiera 5 stron i nie zawiera bledéw. Ewentualny brak stron lub
inne usterki zglo$ przez podniesienie reki przewodniczacemu zespotu nadzorujacego.

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 zakonczenia pracy zapisze w widocznym miejscu przewodniczacy zespotu
nadzorujacego.

Wykonaj samodzielnie zadanie egzaminacyjne. Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i organizacji
pracy.

Jezeli w zadaniu egzaminacyjnym wystepuje polecenie ,,zglo§ gotowos¢ do oceny przez
podniesienie reki”, to zastosuj si¢ do polecenia i poczekaj na decyzj¢ przewodniczacego zespotu
nadzorujgcego.

Po zakonczeniu wykonania zadania pozostaw rezultaty oraz arkusz egzaminacyjny na swoim
stanowisku lub w miejscu wskazanym przez przewodniczacego zespotu nadzorujacego.

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

Powodzenia!

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



Zadanie egzaminacyjne

Wykonaj obrobke sworznia w dwoch operacjach o numerach 10 1 20.

Operacj¢ 10 wykonaj na tokarce sterowanej numerycznie zgodnie ze szkicem technologicznym
M.19 1Aprak CNC oraz programem obrobki O0010A. Program sterujacy jest przygotowany w formie
elektronicznej oraz w formie drukowane;.

Wprowadz program sterujacy do obrabiarki. Sprawdz poprawno$¢ programu sterujacego. Zamocuj
przedmiot obrabiany i przygotuj tokarke do obrobki. N6z do obrobki zgrubnej i wykanczajacej (obrobka
zgrubna 1 wykanczajaca tym samym nozem), nawiertak i wiertlo sa juz zamocowane w glowicy
narz¢dziowej i majg wprowadzone wartosci korekcyjne. Ustal 1 wprowadz do sterownika tokarki wartos§¢
przesunigcia punktu zerowego przedmiotu obrabianego (mozna w tym celu wykorzysta¢ juz ustawiony
n6z). Zamocuj brakujacy ndz (przecinak) w miejscu wynikajacym z programu obrobki, dokonaj pomiaru
warto$ci korekcyjnych 1 wprowadz je do sterownika tokarki. Zglo§ Przewodniczgcemu ZN gotowos$¢
uruchomienia tokarki w trybie pracy AUTOMATIC. Po uzyskaniu zgody przeprowadz obrobke w opcji
SINGLE BLOCK ,blok po bloku". Po =zakonczeniu obrobki pozostaw obrabiarke w stanie
uniemozliwiajagcym jej przypadkowe uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy. Wykonaj pomiary
1 uzupehij pozycje 1-3 w tabeli pomiaréw. Zgto§ Przewodniczacemu ZN zakonczenie pracy na tokarce
sterowanej numerycznie.

W celu wykonania operacji 20 przejdz na wskazane przez Przewodniczacego ZN stanowisko — tokarke
uniwersalng. Tokarka jest przygotowana do wykonania operacji 20 i ma noze zamocowane w imaku.
Przeprowadz obrobke zgodnie ze szkicem technologicznym M.19 1Aprak UNIW z potfabrykatu
uzyskanego w poprzedniej operacji. Po zakonczeniu obrobki pozostaw obrabiarke w stanie
uniemozliwiajacym jej przypadkowe uruchomienie i uporzadkuj stanowisko pracy. Wykonaj pomiary
1 uzupetnij pozostate pozycje w tabeli pomiaréw. Zgto§ Przewodniczacemu ZN zakonczenie pracy.
Przestrzegaj zasad bezpieczenstwa i higieny pracy, zwigzanych z uzytkowaniem obrabiarek skrawajacych

do metali.
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Czas przeznaczony na wykonanie zadania wynosi 120 minut.

Ocenie podlega¢ beda 3 rezultaty:
— tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrobki,

— sworzen,

— tabela wynikow pomiaréw

oraz

przebieg wykonywania sworznia.

Tabela wynikow pomiarow

Lp.

Wymiar na rysunku

Wymiar zmierzony
mm

Operacja 10 — obrobka na tokarce sterowanej numerycznie CNC

1. | $22h7
2. $26"
3. L= 43_0,2

Operacja 20 — obrébka na tokarce konwencjonalne;j

o | g2
5. ¢26 -0,1

6. | 154,

8. | L=634;

9. 3x45° —dtugoséfazy L =3 ;g‘;
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