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Lp. Elementy podlegajgce ocenie/kryteria oceny
R 1. Rezultat 1. Rysunek wykonawczy nogi do stolika okoliczno_sciowego
R.1.1 Rysunek wykonany w rzutach prostokatnych
R.1.2 Zastosowano zroznicowang grubos¢ linii rysunkowych
R.1.3 Zwymiarowano diugos¢, szerokosc i grubos¢ nogi
R.1.4 Narysowano otwory ¢10 na kotki
R.1.5 Zwymiarowano potozenie osi otworéw ¢10 na kofki
R.1.6 Narysowano i zwymiarowano giebokosc¢ jednego otworu ¢10
R.1.7 Narysowano otwor na srube ,rzymskg”
R.1.8 Zwymiarowano odlegtos$¢ osi otworu na Srube ,rzymska” od krawedzi gornej
R.1.9 Zwymiarowano fazowanie nogi 5x45°
R110 Wymigry na rysunkg sg t.echnolo.gicznie zgodne z rysunkiem zlozeniowym i opisem
o technicznym (co najmniej 4 wymiary)
Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologiczn  ego wykonania nogi do stolika
R& okoliczno sciowego
Na schemacie wypetnione kolumny dotyczgce co najmniej: nazwy wykonywanego elementu
R2.1 (noga), liczby wykonywanych elementow (1 lub 48 szt.) i gatunku materiatu (tarcica bukowa)
R.2.2 Zapisano operacje: doboru i pobrania materiatu
R23 Zapis_,ano co najml_niej 3z wymienionych operacji pbrébki_ wste,p_nej (manipula_lcja, struganie
o bazujgce, pitowanie wzdtuzne, struganie grubosciowe, pitowanie do dtugosci)
Zapisano co najmniej 3 z wymienionych maszyn do obrébki (pilarka poprzeczna lub
R.2.4 uniwersalna, pilarka tarczowa wzdtuzna lub uniwersalna, pilarka formatowa, strugarka
wyréwniarka, strugarka grubiarka)
R25 Z_apisano_ operacje wierc_:enia oraz nazwy maszyn do obrébki gniazd i otworéw (wiertarka
- pionowa i wiertarka pozioma)
Zapisano operacje fazowania i zatamywana krawedzi ndég oraz nazwy maszyn urzgdzen
R26 (frezarka dolnowrzecionowa i stanowisko reczne lub kostka)
R2.7 Zapisano oper_acje ;zlifowania oraz nazwy urzgdzen, materiatow i narzedzi (szlifierka
- tasmowa, papier Scierny lub kostka)
R28 Zapisano operacje lakierowania oraz nazwe urzadzenia do wykonania operacji (pistolet
- natryskowy)
R.2.9 Zapisano operacje kontroli technicznej lub kontroli wykonania
R.2.10 Na sch_emacie zast_osowano odpowiednie symbole graficzne do oznaczenia operacji w
o procesie technologicznym
Rezultat 3: Obliczenie normy zu zycia materiatowego na wykonanie nég do 12
R3. |stolikow okaliczno  $ciowych
R.3.1 W kolumnie 3, wpisano taczng ilos¢ wykonywanych nég do stolikbw: 48 szt.
R.3.2 W kolumnach 5, 6, 7, wpisano wymiary netto nogi do stolika: 500 x 80 x 40 mm
R.3.3 W kolumnie 8, wpisano wynik obliczeh zuzycia materiatow netto: 0,0768 m° lub 0,077 m°
R.3.4 W kolumnach 9, 10, 11, wpisano wymiary brutto nogi do stolika: 520 x 100 x 50 mm
R.3.5 W kolumnie 12, wpisano wynik obliczen zuzycia materiatéw brutto: 0,1248 m° lub 0,125 m°
R.3.6 W kolumnie 13, wpisano klase jakosci materiatu: |
R.3.7 W kolumnie 14, wpisano wskaznik wydajnosci materiatu: 37%
W kolumnie 15, wpisano wynik obliczen zuzycia materiatu ogotem: 0,20756 m® lub
R.3.8 3
0,208 m
R.3.9 W kolumnie 16, wpisano wynik obliczen odpadéw: 0,1307 m° lub 0,131 m°
R.3.10 [|Obliczone wartosci sg udokumentowane zapisami obliczen (co najmniej 2 obliczenia)




