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Arkusz zawiera informacje prawnie chronione
do momentu rozpoczecia egzaminu

Uktad graficzny © CKE 2025

Nazwa kwalifikacji: Uzytkowanie obrabiarek skrawajacych sterowanych numerycznie
Oznaczenie arkusza: MEC.11-02-26.06-SG
Symbol kwalifikacji: MEC.11

O PODSTAWA PROGRAMOWA
Numer zadania: 02
Wersja arkusza: SG 2019
Wypetnia egzaminator
Kod os$rodka — 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

Darmowe egzaminy zawodowe: zawodowe.edu.pl



https://zawodowe.edu.pl

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 by¢ sporzgdzona odrecznie w trybie roboczym.

- Informuj przewodniczacego 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

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

Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny

Rezultat 1: Tokarka CNC przygotowana do obrébki

Uwaga: Po zgfoszeniu przez zdajgcego przewodniczgcemu przygotowania obrabiarki do pracy, oraz uzupetnieniu programu obrébczego, egzaminator
ocenia rezultat i udziela zgody na realizacje programu sterujgcego po potwierdzeniu spetnienia wymogow bezpieczenstwa.

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

° przedmiot obrabiany jest zamocowany w uchwycie tréjszczekowym samocentrujgcym tokarki CNC w sposéb umozlwiajgcy
obrobke zgodnie z zasadami technologii

3 |warto$¢ przesuniecia punktu zerowego PO jest wprowadzona do sterownika tokarki CNC

4 |\program do obrébki watka jest wybrany do realizacji w trybie pracy automatycznej w sterowniku tokarki CNC

Rezultat 2: Waltek

Kryterium nalezy uznac za spetnione jezeli:

1 |wymiar 3,5 miesci sie w przedziale [mm] od 3,50 do 3,65

wymiar 15,5 miesci sie w przedziale [mm] od 15,40 do 15,60

wymiar 20,5 miesci sie w przedziale [mm] od 20,40 do 20,60

wymiar @32 miesci sie w przedziale [mm] od 31,95 do 32,00

wymiar 44,5 miesci sie w przedziale [mm] od 44,40 do 44,50
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wszystkie ostre krawedzie sg stepione
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Rezultat 3: Tabela pomiaréw

Uwaga: kryteria R.3.1-R.3.4 nalezy uznac, jezeli wpisany wynik pomiaru jest zgodny z pomiarem egzaminatora (réznica nie przekracza 0,056 mm);
kryterium R.3.5 nalezy uznac, jezeli wpisany wynik pomiaru jest zgodny z pomiarem egzaminatora (réznica nie przekracza 0,02 mm); pomiar
zdajgcego i egzaminatora wykonany tym samym przyrzadem pomiarowym

1 |wymiar 3,5 mm

2 \wymiar 15,5 mm

3 |wymiar 20,5 mm

4 \wymiar 44,5 mm

5 |wymiar @32 mm

Rezultat 4: Program %111

Kryterium nalezy uznac za spetnione, jezeli zdajgcy w programie obrobczym zapisat w bloku
Uwaga: Kryterium nalezy uznac rowniez, jezeli zdajgcy we wiasciwym bloku dokonat zapisu zgodnego z system sterowania obrabiarki w OE,
a tozsamym z programem wzorcowym

1 [NOOS: G95 - deklaracje posuwu dla toczenia (lub zapis tozsamy)

NO15: G92 - funkcje ograniczajgcg maksymalng predkosc¢ obrotowg wrzeciona tokarki (lub zapis alternatywny)

N040: G1 - interpolacje liniowg z posuwem roboczym

N130: Z-3,25 - wartos¢ wspotrzednej Z

N145: G42 - funkcje kompensacji promienia naroznika ostrza skrawajgcego na prawo od konturu (lub zapis tozsamy)

N160: X24 - wspotrzedng punktu poczgtkowego sfazowania 2x45° obrabianego profilu

N200: G96 - funkcje statej predkosci skrawania (lub zapis alternatywny)

oI N[Ol BN

N230: X16 - wspéitrzedng @16 mm (Srednica podciecia profilu)
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Przebieg 1: Wykonanie watka

Zdajgcy:

1 |zgtosit przewodniczgcemu ZN uzupetnienie programu obrébczego

wykonywat czynnosci pomocnicze przy zatrzymanym wrzecionie

miat zamknietg ostone roboczg podczas ustawiania wartosci korekcyjnych narzedzi i PZPO na tokarce CNC

obstugiwat tokarke CNC z zamknietg ostong roboczag

2
3
4
5

uporzadkowat tokarke CNC po wykonaniu zadania

Egzaminator

imie i nazwisko data i czytelny podpis

Arkusz poStiena:da @we.edu.pl
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Rysunek dla egzaminatora
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