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Organizacja i prowadzenie procesow przetwarzania dr ~ ewna
AU.50
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AU.50-01-ceniania
ia

Lp. Elementy podlegaj ace ocenie/kryteria oceny
R.1 Rezultat 1: Rysunek wykonawczy plyciny drzwi sz afki w podziatce 1:1 lub 1:2
R.1.1 Rysunek plyciny wykonany co najmniej w dwdch w rzutach prostokgtnych
R.1.2 Rysunek plyciny wykonany w podziatce 1:1 lub 1:2
R.1.3 Zastosowane zréznicowanie grubosci linii rysunkowych
R14 Linie wymiarowe zakonczone grotami (dopuszcza sie linie wymiarowe zakoriczone kreskami ukosnymi lub kropkami),
o nie wystepujg zamkniete tancuchy wymiarowe
R.15 Liczby wymiarowe wpisane nad liniami wymiarowymi, nie wystepujg jednostki miary
R.1.6 Na przekroju zastosowane poprawne oznaczenie graficzne tarcicy
R.1.7 Podane w [mm] wymiary plyciny: dtugos¢ - 589, szerokos$¢ - 272, grubosé - 13
R.1.8 Podana w [mm] warto$é promienia czesci profilowanej frezowania: R 150
R.1.9 Podana w [mm] szerokos¢ czesci profilowanej: 55
R.1.10 |Podana w [mm] grubo$¢ wypustu plyciny na obwodzie: 6
Rezultat 2: Operacje i czynno $ci technologiczne w przebiegu procesu technologiczn ego obrdbki wst epnej i
R.2 zasadniczej ptyciny drzwi szafki
Uwaga: Dopuszcza sie inne sformutowania poprawne merytorycznie
W tabeli 2 zapisane:
R.2.1 pobranie / manipulacja / dobdér materiatu
R.2.2 pitowanie poprzeczne
R.2.3 pitowanie wzdtuzne
R.2.4 klejenie
R.2.5 struganie wyréwnujgce
R.2.6 struganie grubosciowe
R.2.7 pitowanie na doktadng dtugos¢ i szerokosc¢ / formatowanie
R.2.8 frezowanie
R.2.9 szlifowanie
R.2.10 symbole graficzne: O i Ai o - do oznaczenia odpowiednio: operacji technologicznych, kontoli jakosci oraz doboru
" /pobrania materiatéw
R3 Rezultat 3: Obrabiarki, narz edzia, urz gdzenia i przyrz ady kontrolno-pomiarowe stosowane w przebiegu
) procesu technologicznego obrébki wst  epnej i zasadniczej ptyciny drzwi szafki
W tabeli 2 zapisane:
R3.1 pilarka tarczowa poprzeczna / pilarka tarczowa wzdt  uzno-poprzeczna / pilarka tarczowa stolarska - do
- pitowania poprzecznego
R.3.2 pilarka tarczowa wzdtu zno-poprzeczna / pilarka tarczowa stolarska - do pitowania wzdtuznego
R.3.3 strugarka wyréwniarka - do strugania wyréwnujacego
R.3.4 st6t monta zowy / $ciski stolarskie - do klejenia na szeroko$¢
R.3.5 strugarka grubo $ciowa - do strugania grubosciowego
R3.6 pilarka tarczowa formatowa / pilarka tarczowa wzdt  uzno-poprzeczna / pilarka tarczowa stolarska - do pitowania
o na doktadng dtugos¢ i szerokos¢ (formatowania)
R.3.7 frezarka dolnowrzecionowa - do frezowania profilowego
R.3.8 szlifierka ta $mowa - do szlifowania ptaszczyzn ptaskich
R.3.9 miara stolarska
R.3.10 |suwmiarka / k gtownik / otéwek
R4 Rezultat 4: Projekt normy zu zycia tarcicy sosnowej potrzebnej do wykonania jedne j ptyciny drzwi szafki pod
) zlewozmywak
W tabeli 3 zapisane:
R.4.1 w kol. 01 - nazwa elementu: plycina
R.4.2 w kol. 02 - rodzaj materiatu: tarcica sosnowa
R.4.3 w Kkol. 03 - liczba sztuk: 1
R.4.4 w kol. 04, 05, 06 - wymiary netto [mm]: dt. - 589, szer. - 272, gr. - 13
R.4.5 w kol. 07 - zuzycie materiatu netto [m]: 0,002083 +0,000001
R.4.6 w kol. 08, 09, 10 - wymiary brutto [mm]: di. - 639, szer. - 292, gr.- 22
R.4.7 w kol. 11 - zuzycie materiatu brutto [m3]: 0,004105 +0,000002
lub wartos¢ wynikajgca z wymiaréw plyciny brutto zapisanych przez zdajgcego
R.4.8 w Kkol. 12 - klasa jakosci: | iw Kkol. 13 - wskaznik wydajnosci [%]: 47
w kol. 14 - zuzycie materiatu og6tem [m3]: 0,004432 +0,000002
R.4.9 lub wartos¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego ilorazu: (zuzycia materiatu netto x 100% - zapisanego przez
zdajgcego) i (wskaznika wydajnosci)
w kol. 15 - odpady materiatu ogétem [m3]: 0,002349 +0,000002
R.4.10 [lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonej réznicy: (zuzycia materiatu ogétem - zapisanego przez zdajgcego) i
(zuzycia materiatu netto - zapisanego przez zdajgcego)
RS Rezultat 5: Zapotrzebowanie na tarcic e sosnow g potrzebn g do wykonania 50 sztuk ptycin drzwi szafek pod
) zlewozmywak
W tabeli 4 zapisane:
R.5.1 w kol. 01 - nazwa elementu: plycina
R.5.2 w kol. 02 - rodzaj materiatu: tarcica sosnowa
R.5.3 w kol. 03 - grubo$¢ [mm]: 22




Wiecej arkuszy znajdziesz na stronie: arkusze.pl

R.5.4 w kol. 04 - klasa jakosci: |
R55 w kol. 05 - zuzycie materiatu na 1 plycine [m°]: 0,004432 +0,000002
lub warto$c¢ zapisana przez zdajgcego w kol. 14 w tabeli 3
kol. 06 - zapotrzebowanie materiatu na 50 szt. ptycin [m°]: 0,222 +0,001
R.5.6 lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego iloczynu: (zuzycie materiatu na 1 ptycine - zapisane przez zdajgcego
w kol. 05) x 50
R5.7 kol. 07 - odpady materiatu na 1 ptycine [m®: 0,002349 +0,000002
lub warto$¢ zapisana przez zdajgcego w kol. 15 w tabeli 3
kol. 08 - odpady materiatu na 50 szt. ptycin [m®]: 0,117 +0,001
R.5.8 lub warto$¢ wynikajgca z poprawnie obliczonego iloczynu: (odpady na 1 szt. - zapisane przez zdajgcego w kol. 07) x

50




