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Nazwa

Organizacja i prowadzenie procesOw przetwarzaniadr  ewna

kwalifikacj:
waitiagi; A0
Numer zadania: Q1
Kod arkusza: A.50-01-16.05
Lp. Elementy podlegajace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Wymiary gabarytowe stela zai listwy dolnejt aczacej nogi
R.1.1 szerkos$c¢ stelaza wynosi 780 mm
R.1.2 glebokos¢ stelaza wynosi 830 mm
R.1.3 wysokos$c¢ stelaza wynosi 770 mm
R.1.4 dhugos¢ listwy dolnej tgczgcej nogi wynosi 560 mm
R.1.5 szerokosc¢ listwy dolnej tgczgcej nogi wynosi 175 mm
R.1.6 grubosc¢ listwy dolnej tgczgcej nogi wynosi 20 mm
R.2 Rezultat 2: Norma zu zycia tarcicy na wykonanie 20 ndg tylnych stela  za
R.2.1 wskaznik wydajnosci tarcicy (48%)
R.2.2 obliczone zuzycie netto wynosi 0,0539 m® lub 0,054 m>
R.2.3 |obliczone taczne zuzycie wynosi 0,1123 m®lub 0,112 m°
R.2.4 obliczone odpady wynoszg 0,0584 m”lub 0,058 m’
R.3 Rezultat 3: Rysunek wykonawczy por eczy szkieletu fotela
R.3.1 wykonany w rzutach z zastosowaniem przerwan
R3.2 wpisane sg nominalne wymiary gabarytowe elementu (dtugos¢ 540, szerokos¢ 40,
" grubosé 20)
R.3.3 zwymiarowana jest dlugos¢ czopa (30)
R.3.4 zwymiarowana jest dlugos¢ wewnetrzna poreczy bez czopow (480)
R.3.5 zwymiarowana jest szerokos¢ czopa (8)
R3.6 zwymiarowane odlegtosci czopa od krawedzi (6) na grubo$ci czopa oraz (5) na szerokosci
czopa
R.3.7 zwymiarowany promien zaokraglenia czopa (4)
R.3.8 zastosowano i zapisano podziatke 1:1 lub 1:2
R.3.9 grubosci linii zasadniczych oraz wymiarowych sg zréznicowane
R.3.10 [linie wymiarowe zakonczone sg grotami strzatek
R.4 Rezultat 4: Schemat przebiegu procesu technologiczn  ego por eczy szkieletu fotela
R.4.1 w kolumnie 2, zapisano: porecz
R.4.2 w kolumnach 3+5, zapisano wymiary elementu: 540x40x20
R.4.3 w kolumnie 6, zapisano: szt. 20 lub zgodnie z rysunkiem szt. 2
R.4.4 w kolumnie 7, zapisano: tarcica iglasta
zapisano co najmniej 5 operacji technologicznych sposréd wymienionych: pobieranie
R.4.5 materiatu, trasowanie i manipulacja, pitowanie poprzeczne brutto, pitowanie wzdtuzne brutto,
struganie 4-stronne, wykonywanie czopa, szlifowanie, kontrola jakosci
zapisano co najmniej 5 sposrod wymienionych maszyn, urzagdzen i przyrzadow: pilarka
R.4.6 poprzeczna, pilarka do ciecia wzdtuznego, strugarka 4-stronna, czopiarka obwiedniowa,
szlifierka taSmowa, suwmiarka, miara stolarska
R.4.7 zastosowano symbole i oznaczenia: pobrania materiatu, operaciji i kontroli jakosci
R.4.8 zapisane operacje technologiczne zachowujg kolejno$é technologiczng
R.4.9 symbole i oznaczenia sg potgczone linig w poziomie




