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Organizacja i prowadzenie proces6w przetwarzania dr ~ ewna
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Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy ramiaka poziomego dolnego skrzydta drzwiowego
R.1.1 Rysunek wykonany przynajmniej w dwéch rzutach prostokgtnych
R.1.2 Rysunek wykonany w podziatce 1:1 lub 1:2
R.1.3 Zastosowane zréznicowanie grubosci linii rysunkowych
R.1.4 Podane w [mm] wymiary ramiaka poziomego dolnego: dtugos$¢ - 550, szeroko$¢ - 200, grubos¢ - 40
R.1.5 Narysowane i zwymiarowane w [mm] wypusty: diugos¢ - 173, szeroko$¢ - 25, grubos¢ - 6
R.1.6 Narysowany i zwymiarowany w [mm] wpust (rowek na plycine szklang): gtebokos¢ - 27, szerokos¢ - 6
R.1.7 Narysowane i zwymiarowane w [mm)] potozenie gniazd na kotki montazowe na czole ramiaka - 20
R.1.8 Narysowane i zwymiarowane w [mm] rozmieszczenie gniazd na kotki montazowe - 3 razy po 50
R.1.9 Narysowane i zwymiarowane w [mm] gniazda na kotki montazowe: gteboko$é - 82, $rednica @12
R.1.10 |Na rysunku nie wystepujg zamkniete tancuchy wymiarowe
R.2 Rezultat 2: Operacje _te(_:hnologiczne w pr_zebiegu pro cesu obrc'?bki skrawaniem ramiaka poziomego dolnego s krzydta drzwiowego
Uwaga: Dopuszcza sig inne sformutowania poprawne merytorycznie
W tabeli 2 zapisane:
R.2.1 pobranie / manipulacja / dobér materiatu
R.2.2 pitowanie poprzeczne / formatowanie
R.2.3 pitowanie wzdtuzne / pitowanie na dtugos¢
R.2.4 struganie wyréwnujgce / bazujgce / struganie waskich powierzchni
R.25 klejenie na szerokos¢ / klejenie ramiaka / klejenie elementéw
R.2.6 struganie grubosciowe / szerokosciowe
R.2.7 wykonanie wpustow / rowkowanie / wykonanie wypustéw / frezowanie wypustéw / frezowanie wrggu na szybe
R.2.8 wiercenie gniazd / otworéw na kotki montazowe
R.2.9 szlifowanie ptaszczyzn / szlifowanie
R.2.10 symbole graficzne: O i Ai o - do oznaczenia odpowiednio: operacji technologicznych, kontoli jako$ci oraz doboru /pobrania materiatow
R3 Rezlultat 3: Qbrabiarki, urz adzeniai przyr; ady kontrolno-pomiarowe stosowane w przebiegu proces u technologicznego obrébki skrawaniem
ramiaka poziomego dolnego skrzydta drzwiowego
W tabeli 2 zapisane:
R.3.1 pilarka tarczowa poprzeczna / formatowa - do pitowania poprzecznego lub formatowania
R.3.2 pilarka tarczowa wzdtuzna - do pitowania wzdtuznego
R.3.3 strugarka wyréwniarka - do strugania wyréwnujgcego
R.3.4 strugarka grubiarka / grubosciowa - do strugania grubos$ciowego / szerokos$ciowego
R.3.5 sklejarka zwornicowa / stoty montazowe / $ciski stolarskie - do klejenia na szeroko$¢
R.3.6 frezarka dolnowrzecionowa - do wykonywania wypustow i wpustow / rowkow
R.3.7 wiertarka pozioma - do wiercenia gniazd / otworéw na kotki montazowe
R.3.8 szlifierka tasmowa / szlifierka przeno$na - do szlifowania ptaszczyzn
R.3.9 miara stolarska lub liniat
R.3.10 |suwmiarka lub katownik
R.4 Rezultat 4: Przewidywane zu zycie tarcicy sosnowej do wykonania skrzydta drzwiow ego
W tabeli 3 zapisane:
R.4.1 w kol. 03 - materiat dla ramiaka pionowego i ramiaka poziomego dolnego: tarcica sosnowa
R.4.2 w kol. 04 -ilo$¢ sztuk dla ramiaka pionowego: 2, dla ramiaka poziomego dolnego: 1
R.4.3 w kol. 05, 06, 07 - wymiary netto [mm] dla ramiaka pionowego: dt. - 2050, szer. - 150, gr. - 40, dla ramiaka poziomego dolnego: dt. - 550, szer. - 200, gr. - 40
R.4.4  |wkol. 08 - zuzycie netto [m°] dla ramiaka pionowego: 0,0246
R.4.5 |w kol. 08 - zuzycie netto [m°] dla ramiaka poziomego dolnego: 0,0044
R.4.6 |wkol. 09, 10, 11 - wymiary brutto [mm] dla ramiaka pionowego: dt. - 2100, szer. - 160, gr.- 50, dla ramiaka poziomego dolnego: dt.- 600, szer.- 210, gr. - 50
RA4.7 w kol. 12 - zuzycie brutto [m®] - Razem dla 1 szt. skrzydta drzwiowego: 0,0639
lub warto$¢ wynikajgca z wymiaréw ramiakéw brutto zapisanych przez zdajgcego
R.4.8 w kol. 14 - wskaznik wydajnosci [%)] dla ramiaka pionowego: 47, dla ramiaka poziomego dolnego - 49
R.4.9 w kol. 15 - zuzycie ogétem [m®] - Razem dla 1 szt. skrzydta drzwiowego: 0,09499 +0,00001
lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonych ilorazédw: (zuzycia netto ogétem - zapisanego przez zdajgcego) i (wskaznika wydajnosci)
R410 W kol. 16 - odpady ogétem [m3] - Razem dla 1 szt. skrzydfa drzwiowego: 0,04949 +0,00001
lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonej réznicy: (zuzycia ogdtem - zapisanego przez zdajgcego) i (zuzycia netto - zapisanego przez zdajgcego)
R.5 Rezultat 5: Zapotrzebowanie na tarcic e sosnow g do wykonania 20 sztuk skrzydet drzwiowych
W tabeli 4 zapisane:
R.5.1 kol.02 - nazwa materiatu: tarcica sosnowaliglasta nieobrzynana
R.5.2 kol. 03 - grubo$¢ [mm]: 50
R.5.3 kol. 04 - klasa jakosci: |
R5.4 kol. 05 - jednostkowe zuzycie ogétem na 1 szt. skrzydta drzwiowego [m?]: 0,09499 +0,00001
lub warto$¢ zapisana przez zdajgcego w kol. 15 w tabeli 3
RE5 |0l 06 - zapotrzebowanie na 20 szt. skrzydet drzwiowych [m%: 1,900
lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego iloczynu: (jednostkowe zuZycie na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kol. 05 ) x 20
RE5.6 kol. 07 - odpady na 1 szt. skrzydta drzwiowego [m®]: 0,04949 +0,00001
lub warto$¢ zapisana przez zdajgcego w kol. 16 w tabeli 3
R5.7 |0l 08 - odpady na 20 szt. skrzydet drzwiowych [m%: 0,990

lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego iloczynu: (odpady na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kol. 07) x 20




