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Nazwa

Organizacja i prowadzenie procesOw przetwarzaniadr  ewna

kwalifikacji:
waitiag  A50
Numer zadania: Q1
Kod arkusza: A.50-01-17.06
Elementy podlegajagce ocenie/kryteria oceny Uwaga:
Lp. dopuszcza sie stosowanie innych sformutowar oddajgcych te samg tre$¢ oraz sporzgdzenie zapis6w w innym
uktadzie i kolejnosci niz okre$lone w kryteriach oceny pod warunkiem poprawnosci merytorycznej
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy oskrzyni taboret  u (bez tabliczki rysunkowej)
Rysunek zawiera:
R.1.1 niezbedng ilo$¢ rzutéw podziaice 1:1 (lub 1:2)
R.1.2 wymiary bez wpisanych jednostek
R.1.3 wymiar dtugosci oskrzyni: 212
R.1.4 wymiar szerokosci oskrzyni: 60
R.1.5 wymiar grubosci oskrzyni: 25
R.1.6 wymiar diugo$ci czopa: 26
R.1.7 wymiar $ciecia konca czopa oskrzyni: 45°
R.1.8 wymiar odsadzenia czopa: 12
R.1.9 oznaczenie graficznie materiatu oskrzyni zgodne z obowigzujgcg normg
R.2 Rezultat 2: Schemat przebiegu procesu technologiczn  ego oskrzyni taboretu
Schemat zawiera:
R.2.1 w kolumnach 3, 4 i 5 odpowiednio: dtugos¢ oskrzyni 212 mm, szeroko$¢ 60 mm i grubo$é 25 mm
R.2.2 w kolumnie 7 materiat na oskrzynie: tarcica sosnowa
w kolumnach od 8. co najmniej 7 z wymienionych stanowisk/maszyn/urzadzen/narzedzi: magazyn, przybory
traserskie, pilarka tarczowa poprzeczna, pilarka tarczowa wzdtuzna, strugarka wyréwniarka, strugarka
R.2.3 grubiarka, pilarka formatowa, stanowisko obrébki recznej, frezarka (lub czopiarka obwiedniowa), szlifierka
tasémowa, kostka szlifierska, kabina natryskowa, pistolet natryskowy, szlifierka, stanowisko kontroli jakosci
w kolumnach od 8. co najmniej 10 z wymienionych operacji/czynnosci: dobér i/lub pobieranie materiatu,
trasowanie i/lub manipulacja, pitowanie poprzeczne, pitowanie wzdtuzne, struganie wyréwnujace (lub
R.2.4 bazujgce), struganie grubosciowe, pitowanie na doktadny wymiar, trasowanie czopéw, wykonywanie czopéw,
szlifowanie |, zatamywanie krawedzi, lakierowanie |, szlifowanie 11, lakierowanie I, szlifowanie Ill, lakierowanie
11, kontrola jakosci
w kolumnach od 8. w kolejnosci co najmniej 8 z wymienionych operacji/czynnosci: dobieranie i/lub pobieranie
materiatu, trasowanie i/lub manipulacja, pitowanie poprzeczne, pitowanie wzdtuzne, struganie wyréwnujgce
R.2.5 (lub bazujace), struganie grubosciowe, pitowanie na doktadny wymiar, trasowanie czopéw, wykonywanie
czopoéw, szlifowanie |, zatamywanie krawedzi, lakierowanie |, szlifowanie Il, lakierowanie Il, szlifowanie I,
lakierowanie Ill, kontrola jakosci
R2.6 w kolumnach od 8. wszystkie operacje/czynnosci odpowiednio przypisane do
o stanowisk/maszyn/urzgdzen/narzedzi
R.2.7 symbole graficzne odpowiednie do oznaczenia operacji/czynnosci w procesie technologicznym
Rezultat 3: Norma zu zycia tarcicy sosnowej potrzebnej do wykonania 1 szt uki oskrzyni taboretu oraz
R ptyty wiérowej na plyt e siedziska
Tabela 1 zawiera:
R.3.1 w kolumnie 4 materiaty: dla oskrzyni taboretu - tarcica sosnowa, a dla ptyty siedziska - ptyta wiérowa
- laminowana
R.3.2  |w kolumnie 5 jednostke: dla oskrzyni taboretu - m, a dla piyty siedziska - m? (lub m®
R.3.3 w kolumnach 6+8 kolejno wymiary: dla oskrzyni taboretu - 212 x 60 x 25, a dla piyty siedziska - 300 x 300
R.3.4 w kolumnie 9 zuzycie netto: dla oskrzyni taboretu - 0,00032, a dla ptyty siedziska odpowiednio do wpisanej
o jednostki miary - 0,09 lub (0,0016)
R.3.5 w kolumnie 10 wskaznik wydajnosci: dla tarcicy sosnowej - 49%, a dla piyty wiérowej laminowanej - 85%
R.3.6 w kolumnie 11 zuzycie ogétem dla oskrzyni taboretu: 0,00065
R.3.7 w kolumnie 11 zuzycie ogétem dla piyty siedziska: odpowiednio do jednostki 0,106 (lub 0,001906)
R.3.8 w kolumnie 12 ilo$¢ odpaddéw ogétem dla oskrzyni: 0,00033
R.3.9 w kolumnie 12 ilo$¢ odpadéw ogotem dla plyty siedziska: odpowiednio do jednostki 0,016 (lub 0,0003)
Rezultat 4: Norma zu zycia ta $my obrze zowej potrzebnej do zabezpieczeniaw 3gskich ptaszczyzn
R4 siedziska
Tabela 2 zawiera:
R.4.1 w kolumnie 3 dla taSmy obrzezowej jednostke diugosci (lub jednostke powierzchni)
RA2 w kolumnie 4 tgczne zuzycie materiatu: wielko$¢ wynikajaca z wymiaréw oklejanych powierzchni z naddatkami
o odpowiednig do jednostki
R.5 Rezultat 5: Norma zu zycia lakieru potrzebnego do wyko nczenia jednej nogi taboretu
Tabela 3 zawiera:
R.5.1 w kolumnie 3 liczbe szt.: 1
R.5.2 w kolumnach 4+6 kolejno wymiary: 425 x 40 x 40
R.5.3 w kolumnie 8 wielko$¢ powierzchni do polakierowania: 0,068
R.5.4 w kolumnie 9 ilos$¢ naniesien lakieru: dla lakieru podkfadowego -1, a dla lakieru nawierzchniowego - 2
R.5.5 w kolumnie 10 wydajnos¢ lakieru: 100
R.5.6 w kolumnie 11 catkowite zuzycie lakieru podktadowego: 6,8 ml (lub 0,0068 )
R.5.7 w kolumnie 11 catkowite zuzycie dla lakieru nawierzchniowego: 13,6 ml (lub 0,0136 I)




