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Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Uktad graficzny © CKE 2025

Nazwa kwalifikacji: Obstuga i monitorowanie urzadzen i maszyn sterowanych cyfrowo do produkcji drzewnej
Oznaczenie arkusza: DRM.09-01-26.06-SG
Symbol kwalifikacji: DRM.09

o PODSTAWA PROGRAMOWA
Numer zadania: 01
Wersja arkusza: SG 2019
Wypetnia egzaminator
Kod osrodka — 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 zdajacych rzetelnie i z zaangazowaniem. Dokumentuj wyniki oceny.
- Stosuj przyjete zasady oceniania w sposob obiektywny.

- Jezeli zdajacy, wykonujgc zadanie egzaminacyjne, uzyskuje inne rezultaty albo pozgdane 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 przewodniczagcego 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.

Pobierz wieceSiranay2 za@odowe.edu.pl
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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: Wypelniony arkusz przeprowadzonej kontroli obrabiarki

W tabeli 1:

1 |W poz. 1 - Wylgcznik awaryjny: zaznaczone pole adekwatne do stanu wytgcznika

2 W poz. 2 - Wartos¢ cisnienia powietrza w instalacji maszyny odczytana na manometrze: wpisana wartosc cisnienia w barach
odpowiadajgca rzeczywistemu wskazaniu manometru

3 |W poz. 3 - System odwiérowywania: zaznaczone pole adekwatne do wizualnego stanu systemu odwiérowywania

4 W poz. 4 - System mocowania elementéw na maszynie: zaznaczone pole adekwatne do wizualnego stanu systemu
mocowania

Rezultat 2: Narzedzia i parametry dobrane do obrobki

Uwaga: Nalezy oceni¢ po podniesieniu reki przez zdajgcego.
Po dokonaniu oceny nalezy wyrazi¢ zgode na wykonywanie dalszych prac zdajgcego.

1 |W programie obrébczym CZOLO_SZUFLADY_EGZAMIN_F wybrane narzedzie o nazwie DRMR 4

W programie obrobczym CZOLO_SZUFLADY_EGZAMIN_F wprowadzona dtugos¢ frezu,

2 wartos¢ zgodna ze stanem rzeczywistym z doktadnoscig £0,2 mm

3 |Czes¢ chwytowa frezu zamocowana w uchwycie zgodnie z zaleceniami producenta lub wg znacznika

4 |W oprawce zamocowany frez trzpieniowy profilowy kulisty
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Rezultat 3: Obrabiarka sterowana cyfrowo przygotowana do frezowania

Uwaga: Nalezy oceni¢ po podniesieniu reki przez zdajgcego.
Po dokonaniu oceny nalezy wyrazi¢ zgode na wykonywanie dalszych prac zdajgcego.

1

W obrabiarce zamocowany uchwyt z frezem o promieniu 4 mm zgodnie z programem obrébczym i/lub DTR

System mocowania ustawiony w sposob zapewniajgcy trwate zamocowanie elementu

Zamocowany w obrabiarce materiat jest nieruchomy

Zamocowany w obrabiarce materiat jest spozycjonowany zgodnie z programem

2
3
4
5

Zamocowany w obrabiarce materiat jest prawidtowo zbazowany

Rezultat 4: Czoto szuflady z profilem zdobniczym

1

Szerokosc¢ frezowania profilu 1-4 wynosi 8,0 mm, dopuszczalna odchytka £0,2 mm

Szerokos$¢ frezowania profilu 2-3 wynosi 8,0 mm, dopuszczalna odchytka £0,2 mm

Gtebokos¢ frezowania profilu 1-4 wynosi 4,0 mm, dopuszczalna odchytka £0,2 mm

2
3
4

Gtebokos¢ frezowania profilu 2-3 wynosi 4,0 mm, dopuszczalna odchytka £0,2 mm

Odlegtos¢ punktu 1 od dtuzszej krawedzi wynosi 45,5 mm, od krétszej krawedzi wynosi 49,0 mm, dopuszczalna odchytka
1 mm

Odlegtos¢ punktu 2 od diuzszej krawedzi wynosi 45,5 mm, od krétszej krawedzi wynosi 49,0 mm, dopuszczalna odchytka
1 mm

Odlegtos¢ punktu 3 od dtuzszej krawedzi wynosi 45,5 mm, od krétszej krawedzi wynosi 49,0 mm, dopuszczalna odchytka
1 mm

Odlegtos¢ punktu 4 od dtuzszej krawedzi wynosi 45,5 mm, od krétszej krawedzi wynosi 49,0 mm, dopuszczalna odchytka
1 mm

zawodowe.edu.pl - darm&tEoN&érm9egzaminéw zawodowych
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Rezultat 5: Wypelniony arkusz przeprowadzonej kontroli obrébki elementu

Uwaga: Egzaminator dokonuje pomiarow stanu faktycznego i zapisuje wyniki w tabeli A.
W tabeli 2:

1

W poz. 1 - Wymiary gabarytowe elementu [mm]: wpisane wartosci dtugosci, szerokosci i grubosci zgodne ze stanem
faktycznym, dopuszczalna odchytka £1 mm

2

W poz. 2 - Szerokosé frezowania [mm]: wpisana szerokos$¢ profilu 1-4 zgodna ze stanem faktycznym,
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 2 - Szerokos¢ frezowania [mm]: wpisana szerokos¢ profilu 2-3 zgodna ze stanem faktycznym
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 3 - Gtebokos$¢ frezowania [mm]: wpisana gtebokos¢ profilu 1-4 zgodna ze stanem faktycznym
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 3 - Gtebokos$¢ frezowania [mm]: wpisana gtebokos¢ profilu 2-3 zgodna ze stanem faktycznym
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 4 - Odlegtosci punktu 1 [mm]: wpisane odlegtosci punktu 1 od dtugiej i krétkiej krawedzi zgodne ze stanem faktycznym
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 4 - Odlegtosci punktu 2 [mm]: wpisane odlegtosci punktu 2 od dtugiej i krétkiej krawedzi zgodne ze stanem faktycznym
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 4 - Odlegtosci punktu 3 [mm]: wpisane odlegtosci punktu 3 od dtugiej i krétkiej krawedzi zgodne ze stanem faktycznym
dopuszczalna odchytka £0,2 mm

W poz. 4 - Odlegtosci punktu 4 [mm]: wpisane odlegtosci punktu 4 od dtugiej i krétkiej krawedzi zgodne ze stanem faktycznym

dopuszczalna odchytka £0,2 mm

Darmowe egzam§y%§)%g zawodowe.edu.pl
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Tabela A. Arkusz przeprowadzonej kontroli obrobki elementu

Lp. Przedmiot kontroli Wynik / rezultat kontroli
1 Wymiary gabarytowe elementu
' [mm] dlugosé: .............. szerokos¢: .............. grubosc: ..............
5 Szerokosc¢ frezowania
' [mm] profil 1-4: .........ccoovis profil 2-3: ..........oiiil
3 Gtebokosc¢ frezowania
' [mm] profil 1-4: .................. profil 2-3: ..................
1. od diugiej krawedzi: ............ od krotkiej krawedzi: ............
Odlegtosci punktow 1, 2, 3,4 | 2. od diugiej krawedzi: ............ od krotkiej krawedzi: ............
4. [mm]
od dtugiej i krétkiej krawedzi 3. od diugiej krawedzi: ............ od krétkiej krawedzi: ............
4. od diugiej krawedzi: ............ od krotkiej krawedzi: ............

Uwaga: Wyniki pomiaru nalezy zapisac¢ z doktadnoscia do jednego miejsca po przecinku.

Cwicz na zawodowe.e§tt1r9|n@e§t}i%rkusze egzaminacyjne
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Przebieg 1: Kontrola obrabiarki i przygotowania jej do pracy

Zdajgcy:

1

zapoznat sie z DTR obrabiarki

skontrolowat dziatanie wytgcznika awaryjnego

skontrolowat wartos¢ cisnienia powietrza na manometrze gtéwnym

sprawdzit wizualnie stan techniczny systemu odwiérowywania

sprawdzit wizualnie stan techniczny systemu mocowania

sprawdzit poprawnos¢ mocowania freza w uchwytach

zmierzyt dlugo$c¢ freza za pomocag suwmiarki

sprawdzit poprawnos¢ mocowania materiatu w obrabiarce

Ol N[O | ™| O|DN

miat zatozone rekawice antyprzecieciowe podczas montazu narzedzi

—_
o

miat zatozony czapko-kask podczas montazu narzedzi i materiatu

Pobierz wieceSiranay z Zzz@odowe.edu.pl
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Przebieg 2: Obrébka frezowaniem czota szuflady

Zdajgcy:

1

uruchomit obrabiarke

monitorowat prace obrabiarki

miat zatozone okulary ochronne podczas pracy przy obrabiarce

miat zatozone ochronniki stuchu podczas pracy przy obrabiarce

miat zatozong maseczke przeciwpytowg podczas oczyszczania obrabiarki

skontrolowat wymiary gniazd po obrébce za pomocg narzedzi kontrolno-pomiarowych

po wykonaniu frezowania wytgczyt obrabiarke

utrzymywat na biezgco fad i porzgdek na stanowisku

O || N[Ol B[O |DN

przestrzegat przepisow bhp i p.poz wskazanych w instrukcji stanowiskowej

EQzZaminator ... ..o

imig i nazwisko

Wiecej materiatovBtiopadzn9 zawodowe.edu.pl
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Rysunek 1. Czoto szuflady
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