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EGZAMIN POTWIERDZAJACY KWALIFIKACJE W ZAWODZIE

Rok 2016
KRYTERIA OCENIANIA

Arkusz zawiera informacje prawnie chronione

do momentu rozpoczecia egzaminu

Wypetnia egzaminator

Kod osrodka

Numer PESEL zdajacego™

Kod egzaminatora

Data egzaminu

Dzien Miesigc

Rok

Godzina rozpoczgcia egzaminu

Numer
stanowiska

* w przypadku braku numeru PESEL — seria i numer paszportu lub innego dokumentu potwierdzajacego tozsamos¢
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Numer

stanowiska

Egzaminator wpisuje T,
Jezeli zdajgcy spetnit
kryterium albo N, jezeli
nie spetnit

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat 1: Tokarka sterowana numerycznie przygotowana do obrobki
Uwaga: zdajgcy powinien zglosi¢ Przewodniczqcemu ZN przygotowanie tokarki do pracy, do ktorej bedzie mogt przystqpic¢ po uzyskaniu zgody. Egzaminator ocenia
rezultat i udziela zgody po potwierdzeniu spetnienia wymogow bezpieczenstwa

1 [tokarka CNC jest uruchomiona (wykonany najazd na punkt referencyjny)

2 |ustawiony jest punkt zerowy przedmiotu obrabianego i warto$¢ przesunigcia jest wprowadzona do sterownika obrabiarki

3 |nodz tokarski do rowkdéw zamocowany jest we wlasciwej pozycji glowicy narzedziowej zgodnie z wydrukiem programu

4 no6z tokarski do rowkdéw jest zmierzony z wykorzystaniem uktadu pomiarowego tokarki CNC (wartosci pomiarowe korektory L1 i L2)
i warto$ci korekcyjne L1 i L2 sg wprowadzone do sterownika tokarki CNC

5 |program sterujacy jest wprowadzony do sterownika obrabiarki CNC

Rezultat 2: Sworzen
Uwaga: kryterium spetnione, jezeli uzyskany wymiar miesci sie w polu tolerancji

srednica rowka ¢18 miesci si¢ w granicach: A = 17,9 mm, B = 18,1 mm

potozenie rowka wzgledem prawego lica sworznia L = 31 ; mie$ci si¢ w granicach: A = 30,9 mm, B=31,0 mm

zewnetrzny wymiar drugiego stopnia sworznia ¢#26,, mie$ci w granicach tolerancji: A = 25,9 mm, B = 26,0 mm

zewnetrzny wymiar pierwszego stopnia sworznia @2&82 mieéci w granicach tolerancji: A =21,95 mm, B = 22,05 mm

dlugos¢ drugiego stopnia sworznia L = 15, mie$ci w granicach tolerancji: Ly,= 14,8 mm, L= 15,0 mm

dtugo$¢ pierwszego stopnia sworznia L:l(}fgi mieséci w granicach tolerancji: Ly,= 9,9 mm, L= 10,1 mm

N | N | DB W N

dlugos$¢ sworznia miesci si¢ w granicach: L = 6393 mm, L= 62,7 mm, L= 63,0 mm

8 |wielkos$¢ fazki 3 x 45° miesci si¢ w granicach +£0,2 mm
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Rezultat 3: Tabela wynikéw pomiarow
Uwaga: kryterium jest spetnione, jezeli wynik pomiaru jest zgodny z pomiarem egzaminatora (voznica jest nie wigksza niz: 0,02 mm dla kryterium 3.1 oraz 0,05 mm
dla kryteriow 3.2, 3.3, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7)

Operacja 10 — obrobka na tokarce sterowanej numerycznie CNC

1 |tabela pomiarow jest wypelniona i zewngtrzny wymiar drugiego stopnia sworznia $22h7 nie rézni si¢ wigeej niz 0,02 mm

2 |tabela pomiaréw jest wypehiona i wynik pomiaru $rednicy sworznia $26™" nie rézni sie wiecej niz 0,05 mm

3 |tabela pomiarow jest wypelniona i dlugo$¢ zatoczonej czgs$ci sworznia, L = 43, nie r6zni si¢ wigcej niz 0,05 mm

Operacja 20 — obrobka na tokarce konwencjonalne;j

4 |tabela pomiarow jest wypeliona i wynik pomiaru pierwszego stopnia sworznia ¢22_'gg: nie r6zni si¢ wiecej niz 0,05 mm

5 |tabela pomiarow jest wypelniona i wynik pomiaru $rednicy drugiego stopnia sworznia $26.; nie rézni si¢ wigcej niz 0,05 mm

6 [tabela pomiarow jest wypelniona i wynik pomiaru dtugos$ci drugiego stopnia sworznia L = 15, nie r6zni si¢ wigcej niz 0,05 mm

7 |tabela pomiarow jest wypelniona i dlugos¢ sworznia L = 633 nie rozni si¢ wigcej niz 0,05 mm

8 |tabela pomiaréw jest wypetniona i wielko$¢ fazki 3 x 45° nie rdzni si¢ wigcej niz £0,2 mm
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Przebieg 1: Wykonywanie sworznia

Zdajgcy:

1

uruchomit probnie i sprawdzit dzialanie mechanizmow tokarek przed rozpoczeciem obrobki

2

reagowat na ewentualne alarmy i komunikaty uktadu sterowania tokarki CNC — rowniez T, jezeli nie bylo alarmow uktadu sterowania

czynno$ci pomocnicze wykonywat przy zatrzymanym wrzecionie

podczas ustawiania wartosci korekcyjnych narzedzi i PZPO na tokarce CNC miat zamknigta ostong robocza

podczas obrobki na tokarce konwencjonalnej miat zalozone okulary ochronne

po zakonczonej pracy naoliwit prowadnice tokarki

pozostawit oczyszczone tokarki (sterowang numerycznie i konwencjonalng)

E@Zaminator ........ooiniiiii i

imig i nazwisko
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data i czytelny podpis




Rysunki dla egzaminatora:
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Sworzen/operacja 10 — tokarka CNC

Sworzen/operacja 20 — tokarka konwencjonalna
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